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DEPARTEMENT VAN NYWERHEIDSWESE. 

No. 476 14 Maart 1975 

WET OP STANDAARDE, 1962 

VERPLIGTE STANDAARDSPESIFIKASIE VIR 
HIDROULIESE REM- EN KOPPELAARVLOEI- 
STOF.— VERBETERING 

Goewermentskennisgewing R. 128 van 17 Januarie 1975 
word verbeter deur — 

(a) in paragraaf 4.1.1 (a) en 4.1.1 (b) van die Bylae 
die syfers "19/38" vvaar dit voorkom deur die syfers 
"19/26" te vervang; 

(b) in paragraaf 4.3.1 (b) van die Bylae die 
bcskrywing "No. 8" te skrap. 



DEPARTMENT OF INDUSTRIES 

No. 476 14 March 1975 

STANDARDS ACT, 1962 

COMPULSORY STANDARD SPECIFICATION FOR 
HYDRAULIC BRAKE AND CLUTCH FLUID.— 
CORRECTION 

Government Notice R. 128 of 17 January 1975 is 
corrected by — 

(a) the substitution in paragraphs 4.1.1 (a) and 
4.1.1 (b) of the Schedule, of the figures "19/26" for 
the figures "19/38" where they appear; 

(b) the deletion in paragraph 4.3.1 (b) of the Schedule, 
of the description "No. 8". 
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DEPARTEMENT VAN NYWERHEIDSWESE 

No. 128 17 Januaric 1975 

WET OP STANDAARDE. 1962 

WYSIGING VAN VERPLIGTE STANDAARDSPESI- 
FIKASIE VIR HIDROULIESE REM- EN KOPPE- 
LAARVLOEIS TOP 

Ek, Owen Picler Faurc Horwood, Minister van Ekono- 
micsc Sake, vcrvang hicrby, op aanbcveling van die Raad 
van die Suid-Afrikaanse Buro vir Standaardc en kragtens 
ariikcl 15 van die Wcl op Standaardc, 1962 Wet 33 van 
1962). met ingang van die datum scs maandc na publikasic 
van hierdie kennksgewing die vcrpligte standaardspesifikasie 
vir hidrouliesc rem- en koppelaarvlocislof, gcpublisccr by 
Gocwcrmcnlskennisgcwing R. 71 van 14 Januaric 1972, 
deur die gcwysigJe vcrpligte standaardspesifikasie in die 
Bylae vervat. 

O. P. F. HORWOOD, Minister van Ekonomie.se Sake. 



BYLAE 

VERPLIGTE STANDAARDSPESIFIKASIE VIR 
HIDROULIESE REM- EN KOPPELAARVLOEJSTOF 

0. 0PMERK1NG. 

Inliglingoordie verkryging van locls.strokc, rubberdoppc 
en mengbaarli^idsyloeistol; wat in kwalitcil oorcenstcm 
met die vcrwysingstandaardc van die Suid-Afrikaanse 
Buro vir Sianda.irde, en dckvermockaarle wat in ontwerp 
oorcenstem met die verwysingslandaard van die Suid- 
Afrikaanse Buro vir Standaarde, soos vereis vir toets- 
do&leindes kraglcns hierdie vcrpligte standaardspesifikasie, 
is op aanvraag verkrygbaar van die Dircktcur-generaal, 
Suid-Afrikaanse Buro vir Standaarde, Privaatsak X19I, 
Pretoria. Nadcre besondcrhede oor die samestclling van 'n 
workverriglingstoelsccnlicid is ook beskikbaar. 



DEPARTMENT OF INDUSTRIES 

No. 128 17 January 1975 

STANDARDS ACT, 1962 

AMENDMENT OF COMPULSORY STANDARD 
SPECIFICATION FOR F1YDRAUL1C BRAKE AND 
CLUTCH FLUID 

I, Owen Pictcr Faurc Horwood, Minister of Economic 
Affairs, hereby substitute, on the recommendation of the 
Council of the South African Bureau of Standards and in 
terms of section 15 of the Standards Act, 1962 (Act 33 
of 1962), with effect from the date six months after 
publication of this notice the amended compulsory 
standard specification contained in the Schedule for the 
compulsory standard specification for hydraulic brake and 
clutch fluid published by Government Notice R. 71 of 14 
January 1972. 

O. P. F. HORWOOD, Minister of Economic Affairs. 

SCHEDULE 

COMPULSORY STANDARD SPECIFICATION FOR 
HYDRAULIC BRAKE AND CLUTCH FLUID 

O.NOTE. 

Information about the procurement of test strips, rubber 
cups, and compatibility fluid corresponding in quality to 
the reference standards of the South African Bureau of 
Standards, and hiding power charts corresponding in 
design to the reference standard of the South African 
Bureau of Standards, as required for test purposes in terms 
of this specification, is obtainable upon request from the 
Director General. South African Bureau of Standards, 
Private Bag XI 91. Pretoria. More detailed particulars 
regarding the construction of a performance test unit arc 
also available. 
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l.BESTEK. 

1.1 Hierdie spesifikasic dck vloeislof van die nie-petro- 
leum- en nie-silikorntip; wat geskik is om in hidrouliese 
rem- en koppelaarstelsels van motorvoertuie "ebriiik te 
word. 

2. WOORDBOPALING. 

Die volgende woordbcpalir.gs geld vir die docl van 
hierdie spesifikasic: 

Afsplintering. — 'n Toestard waarin klein stukkies op 
die buiteoppervlak van 'n remdop ontbreek. 

Blaasvonning. — Die vorming van 'n nolle df sak op die 
oppervlak van 'n remdop. 

Kleweriglieid.- "n Toestand op d>e oppcrvlak van 'n 
remdop wat daartoe lei dat vesels uit 'n sluk watle getrek 
word wanneer daarmee oor die oppervlak gevee word. 

Oppervlakdegradering.— Die agteruitgang van 'n rem- 
dop soos blyk uit die aanwesigheid van koolswart wat 
lossies aan die remdopoppervlak klcef en wat sodanig is 
dat 'n sigbare swart strecp voortccbrintj word wanneer 
die dop onder 'n dooicmassa van 500 J- 10 g met die basis 
na ontlcr oor 'n vel wit papier op 'n slcwige plat oppervlak 
getrek word. 

Wegskuring. — Sigbare wegvreting van 'n deel van die 
buiteoppervlak van 'n remdop. 

3. VEREISTES. 

3.1 ALGEMEEN.— Die vlocistof moct homogeen, hel- 
der en vry van sanderighcid, mincraalolie en ander 
onsuiwerhede wees wat 'n nadelige invloed op die werk- 
verrigting van die vloeistof kan he. 

3.2 EWEWIGSTERUGVLOEIKOOKPUNT BY TM 
DRUK VAN 101,325 kPa.— Volgens 4.1 getoets, mag die 
ewewigsterugvloeikookpunt van die vloeistof nie laer as 
230 °C wees nie. 

3.3 NAT EWEWIGSTERUGVLOEIKOOKPUNT BY 
'N DRUK VAN 101,325 kPa.— Volgens 4.3 getoets, mag 
die nat ewewigsterugvloeikookpunt van die vloeistof nie 
laer as 140 °C wees nie. 

3.4 KINEMATIESE VISKOS1TEIT.— Volgens 4.4 
getoets, moet die kinematiese viskositeit van die vloeistof 
soos volg wees: 

fa) By — 40 °C: nie meer as 1 800 mnr/s nie; en 
(b) by 100 °C: nie minder as 1,5 mm 2 /s "ie. 

3.5 NEUTRAL1TEIT. Volgens 4.5 getoets (voor sowel 

as na die korrosietoets), moet die pH-waarde van die toets- 
mengsel tussen 7,0 en 1 1,5 wees. 

3.6 VLOE1STOFSTABIL1TEIT. 

3.6.1 Stabiliteit by lux- tempercttintr.-~'Vo\gens 4.2.1 
getoets, mag die ewewigsterugvloeikookpunt van die vloei- 
stof nie met meer verander as 3,0 °C plm 0,05 °C vir elke 
graad wat die oorspronklike ewewigsterugvloeikookpunt 
225 °C oorskry nie. 

3.6.2 Chemiese stabiliteit. — Volgens 4.2.2 getoets, mag 
die temperatuurverandering in die terugvloei-vloeistof- 
mengsel hoogstens 3,0 °C wees plus 0,05 °C vir elke graad 
wat die ewewigsterugvloeikookpunt 225 °C oorskry. 

3.7 KORROSIE-EIENSKAPPE. -Volgens 4.6 

getoets— 

(a) mag die korrosie wat die vloeistof op die metaal- 
stroke veroorsaak, nie die korrosiegrense oorskry wat in 
Tabel 1 aangegee word nie en mag die oppervlakke van 
die metaalstroke wat nie in aanraking met mekaar was 
nie, nie in so 'n mate uitgevreet of gcjts wees dat dit 
met die oog sigbaar is nie. Vlekking of verkleuring van 
hierdie oppervlakke word nie as 'n teken van faling 
beskou nie: 



1. SCOPE. 

1.1 This specification covers fluid of the non-petroleum 
and the non-silicone types suitable for use in automotive 
hydraulic brake and clutch systems. 

2. DEFINITIONS 

For the purpose of this specification the following defini- 
tions shall apply: 

Blistering. — The formation of a cavity or sac on the 
surface of a brake cup. 

Chipping. — A condition in which small pieces are 
missing from the outer surface of a brake cup. 

Scuffing. — Visible erosion of a portion of the outer 
surface of a brake cup. 

Sloughing. — The degradation of a brake cup as 
evidenced by the presence of carbon black loosely held 
on the brake cup surface, such that a visible black streak 
is produced when the cup, supporting a dead mass of 
500±10 g, is drawn base down over a sheet of white 
paper placed on a firm flat surface. 

Stickiness.— A condition on the surface of a brake cup 
that results in fibres being pulled from a wad of absorbent 
cotton when it is drawn across the surface. 

3. REQUIREMENTS. 

3.1 GENERAL.— The fluid shall be homogeneous, 
clear, and free from grit, mineral oil, and other impurities 
which may have a deleterious effect on the performance of 
the fluid. 

3.2 EQUILIBRIUM REFLUX BOILING POINT AT 
A PRESSURE OF 101,325 kPa.— When tested in accord- 
ance with 4.1 the equilibrium reflux boiling point of the 
fluid shall be not lower than 230 °C. 

3.3 WET EQUILIBRIUM REFLUX BOILING 
POINT AT A PRESSURE OF 101,325 kPa.— When 
tested in accordance with 4.3 the wet equilibrium reflux 
boiling point of the fluid shall be not lower than 140 °C. 

3.4 KINEMATIC VISCOSITY.— When tested in 
accordance with 4.4, the kinematic viscosity of the fluid 
shall be as follows: 

(a) At — 40 °C: not more than 1 800 mnr/s; and 

(b) at 100 °C: not less than 1,5 mnr/s. 

3.5 NEUTRALITY. — When tested in accordance with 
4.5 (both before and after the corrosion test), the pH 
value of the test mixture shall be between 7,0 and 11,5. 

3.6 FLUID STABILITY. 

3.6.1 Stability at high temperature. — When tested in 
accordance with 4.2.1, the equilibrium reflux boiling point 
of the fluid shall not change by more than 3,0 °C, plus 

;0,05 °C for each degree that the original equilibrium 
reflux boiling point exceeds 225 C C. 

3.6.2 Chemical stability. — When tested in accordance 
with 4.2.2, the change in temperature of the rcfluxing fluid 
mixture shall not be more than 3,0 °C plus 0,05 °C for 

:each degree that the equilibrium reflux boiling point 
: exceeds 225 °C. 

3.7 CORROSIVENESS.— When tested in accordance' 
with 4.6 — 

(a) the fluid shall not cause corrosion of the metal 
strips in excess of the corrision limits given in Table 1 
and the surfaces of the metal strips that were not in 
contact with each other shall not be pitted or etched to 
an extent descerniblc to the eye. Staining or discolora- 
tion of these surfaces shall not be regarded as a sign of 
failure; 
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TABEL 1 



1 

Toctsslrokc 


2 

Maksimum loeiaalbarc massa- 

vcranilcring in mg/cm 2 van 

die oppcrvlak 




0,2 


Staal 


2 


Aluminium 


0,1 




0,4 
0,4 
0,2 



(b) mag die mengscl van vloeistof en water geen jel- 
vorming by 23±5 °C toon nic, mag geen kristallyne 
neerslag in die beker vorm of aan die kantc van die 
beker of aan die oppcrvlak van die mctaalstrokc vas- 
klcef nie en mag die mcngsel van vloeistof en water 
hoogstens 0,10 pcrsent per volume afsaksel bevat 
wanneer dit volgens 4.6.4 bepaal word; 

(c) mag die rubbcrdoppe geen ontbinding toon wat 
blyk uit oppervlakdegradering of blaasvorming nie; 

(d) mag die basisdiameter van die rubberdoppe vol- 
gens 4.6.2 (a) bepaal, met hoogstens 1,4 mm toeneem; 
en 

(e) mag die hardheid van die rubberdoppe, volgens 
4.6.2 (b) bepaal, met hoogstens 25 grade afneem. 

3.8 VLOE1BAARHEID EN VOORKOMS BY LAE 
TEMPERATURE. 

3.8.1 By 40 °C— Volgens 4.7.1 geloets, moet die swart 
kontrasstrepe op die dekvermoekaart duidelik sigbaar wees 
wanneer dit dcur die vloeistof in die monsterbottel as 
gehcel bekyk word, mag die vloeistof geen laagvorming 
of afsakking toon nic.cn moct dit die lugblasie nie langer 
as 10 sekondes neem om tot aan die oppcrvlak van die 
vloeistof te bewecg as die monsterbottel omgekeer word 
nie. 

3.8.2 By —50 °C— Volgens 4.7.2 geloets, moet die 
swart kontrasstrepe op die dekvermoekaart duidelik sig- 
baar wees wanneer dit deur die vloeistof in die monster- 
bottel as geheel bekyk word, mag die vloeistof geen 
laagvorming of afsakking toon nic en moet dit die lugblasie 
nic langer as 35 sekondes neem om lot aan die oppcrvlak 
van die vloeistof te bewecg as die monsterbottel omgekeer 
word nie. 

3.9 VERDAMP1NG. 

3.9.1 Persentusie verdamp'mg.— Volgens 4.8 getoets, 
mag hoogstens 80 persent per massa van die vloeistof 
vcrdamp. 

3.9.2 Kwaliteit van residu. — Volgens 4.8.3 ondersoek, 
mag die residu van die vloeistof na verdamping geen neer- 
slag bevat wat grintcrig of skurend is as dit met die vinger- 
punt gevryf word nie. 

3.9.3 Vloeipunt van residu. — Volgens 4.8.4 getoets, mag 
die vloeipunt van die residu hoogstens — 5 °C wees. 

3.10 WATERTOLERANS1E. 

3.10.1 By —40 °C— Volgens 4.9.1 getoets, moet die 
swart kontrasstrepe op die dekvermoekaart duidelik sig- 
baar wees wanneer dit deur die vloeistof in die sentrifu- 
gecrbuis as gehcel bekyk word, mag die vloeistof geen 
laagvorming of afsakking toon nic en moet dit die lugblasie 
nie langer as 10 sekondes neem om tot aan die oppervlak 
van die vloeistof te bewceg as die sentrifugecrbuis omge- 
keer word nie. 

3.10.2 By 60 °C— Volgens 4.9.2 getoets, mag die vloei- 
stof geen laagvorming toon nic en mag die afsaksclinhoud 
na sentrifugering nie 0,15 persent per volume oorskry nie. 



TABLE 1 



1 


2 


Test strips 


Maximum permissible change in 
mass in mg/cm 2 of surface 




0,2 




0,2 
0,1 


Cast iron 


0,4 
0,4 
0,2 





(b) the fluid-water mixture shall show no jelling at 
23=t5 °C, no crystalline deposit shall form in the jar 
or adhere to the walls of the jar or to the surface of die 
metal strips, and the fluid-water mixture shall contain 
not more than 0,10 per cent by volume of sediment 
when determined in accordance with 4.6.4; 

(c) the rubber cups shall show no disintegration as 
evidenced by sloughing or blistering; 

(d) the base diameters of the rubber cups, determined 
in accordance with 4.6.2 (a), shall not increase by more 
than 1 ,4 mm ; and 

(e) the hardness of the rubber cups, determined in 
accordance with 4.6.2 (.b), shall not decrease by more 
than 25 degrees. 

3.8 FLUIDITY AND APPEARANCE AT LOW 
TEMPERATURE. 

3.8.1 At -40 °C— When tested in accordance with 4.7.1, 
the black contrast lines on the hiding power chart shall 
be clearly visible viewed through the fluid in the sample 
bottle as a whole, the fluid shall show no stratification or 
sedimentation and, upon inversion of the sample bottle, 
the time taken for the air bubble to travel to the top of 
the fluid shall not exceed 10 seconds. 

3.8.2 At —50 °C— When tested in accordance with 
4.7.2, the black contrast lines on the hiding power chart 
shall be clearly visible when viewed through the fluid in 
the sample bottle as a whole, the fluid shall show no 
stratification or sedimentation and, upon inversion of the 
sample bottle, the time taken for the air bubble to travel 
to the top of the fluid shall not exceed 35 seconds. 

3.9 EVAPORATION. 

3.9.1 Percentage evaporation. — When tested in accord- 
ance with 4.8 not more than 80 per cent by mass of the 
fluid shall be evaporated. 

3.9.2 Quality of residue. — When examined as described 
in 4.8.3, the residue from the fluid, after evaporation shall 
contain no precipitate that remains gritty or abrasive when 
rubbed with the fingertip. 

3.9.3 Pour point of residue. — When tested in accordance 
with 4.8.4, the pour point of the residue shall be not 
higher than —5 °C. 

3.10 WATER TOLERANCE. 

3.10.1 At — 40 °C. — When tested in accordance with 
4.9.1 the black contrast lines on the hiding power chart 
shall be clearly visible when viewed through the fluid in 
the centrifuge tube as a whole, the fluid shall show no 
stratification or sedimentation and, upon inversion of the 
centrifuge tube, the time taken for the air bubble to travel 
to the top of the fluid shall not exceed 10 seconds. 

3.10.2 At 60 °C— When tested in accordance with 
4.9.2, the fluid shall show no stratification and the sedi- 
ment content shall not exceed 0,15 per cent by volume 
after centrifuging. 
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3.11MENGBAARHEID. 

3.1 1. J By —40 °C.~ Volgens 4.10.1 getoets, moet die 
swart kontrasstrepe op d ; e dckvermo'ikanrt duidclik sig- 
baar wees wanncer dit djur die vloeisiof in die sentrifu- 
geerbuis as geheel bekyk word en mag die vloeistof gcen 
laagvorming of afsakking toon nie. 

3.11.2 By 60 °C— Volgens 4.10.2 gctocls, mag die vloei- 
stof geen laagvorming toon nie en mag die afsakselgehalte 
na sentrifugering nie 0,05 persent per volume oorskry nie. 

3.12 BESTANDHEID TEEN OKSIDASIE.— Volgens 
4.11 getoets — ■ 

(a) mag die toetsvloeistof die aluminium- en gietyster- 
stroke onderskeidelik met nie meer as 0,05 mg per cm- 
en 0,3 mg per cm 3 in massa laat verander nie; en 

(b) mag die oppervlakke van die metaalstroke wat nie 
in aanraking met die tinfoelie was nie, nie in so 'n mate 
uitgevreet of geets wees dat dit met die oog sigbaar is 
nie. Vickking of verkleuring van hierdic oppervlakke 
word nie as 'n teken van faling beskou nie. Daar mag 
nie meer as 'n spoor gom op hierdie oppervlakke neer- 
geslaan wees nie. 

3.13 UITWERK1NG OP RUBBER. 

3.13.1 By 70 °C— Volgens 4.12.2 (a) getoets— 

(a) moet die gemiddelde tocname in die basis- 
diameters van die rubberdoppe rninstens 0,15 mm en 
hoogstens 1 ,4 mm wees; en 

(b) mag die rubberdoppe geen toename in hardheid 
toon nie, mag dit nie met meer as IS grade in hardheid 
afneem nie en mag dit geen disintegrasie toon Wat blyk 
uit oppervlakdegradering, klewerighcid of blaasvorming 
nie. 

3.13.2 By 120 °C— Volgens 3.12.2 (b) getoets— 

(a) moet die gemiddelde toename in die basis- 
diameters van die rubberdoppe minstens 0,15 mm en 
hoogstens 1,4 mm wees; en 

(b) mag die rubberdoppe geen tocname in hardheid 
toon nie, mag dit nie met meer as 25 grade in hardheid 
afneem nie, en mag dit geen disintegrasie toon soos blyk 
uit oppervlakdegradering, klewerigheid of blaasvorming 
nie. 

3.14 WERKVERRIGTING IN NAGEBOOTSTE 
DI ENS.— Volgens 4.13 getoets, moet die vloeistof aan die 
volgende werkverrigtingsvereistes voldoen: 

(a) Die metaaldele van die toetssisteem mag nie korro- 
sie, soos uit uitvreting of etsing blyk, in so 'n mate toon 
dat dit met die oog sigbaar is nie. Vlekking of verkleuring 
van hierdie oppervlakke word nie as 'n teken van faling 
beskou nie. 

(b) Die oorspronkltke diameter van n silinder of suier 
mag met hoogstens 0,13 mm tydens die toets verander. 

(c) Die silindersuiers mag in geen stadium tydens die 
toets vassit of onbehoorlik funksioneer nie. 

(d) Die basisdiameters van die 10 rubberdoppe mag met 
hoogstens 0,9 mm toeneem. 

(e) Die gemiddelde afname in die hardheid van nege 
van die 10 rubberdoppe — wat bestaan uit agt wielsilinder- 
primere en een meestersilinderprimer — mag hoogstens 25 
grade wees en nie een van die 10 doppe mag tekens van 
klewerigheid, wegskuring, blaasvorming, barsvorming, af- 
splintering of van afwyking van die oorspronklike 
voorkoms toon nie. 

(f) Die gemiddelde lipdiameterinterl'erensieset van die 
10 rubberdoppe mag nie 65 persent oorskry nie. 

(g) Die volume vloeistof wat tydens 'n periode van 
24000 slae verlore gegaan het, mag nie 36 ml oorskry nie. 

(h) Die volume vloeistof wat tydens die laaste 100 slae 
van die toets verlore gegaan het. mag nie 36 ml oorskry 
nie. 



3.11 COMPATIBILITY. 

3.11.1 At — 40 °C. — When tested in accordance with 

4.10.1, the black contrast lines on the hiding power chart 
shall be clearly visible when viewed through the fluid in 
the centrifuge tube as a whole, and the fluid shall show no 
stratification or sedimentation. 

3.11.2 At 60 °C. — When tested in accordance with 

4.10.2, the fluid shall show no stratification and the sedi- 
ment content shall not exceed 0,05 per cent volume after 
centrifuging. 

3.12 RESISTANCE TO OXIDATION.— When tested 
in accordance with 4.1 1 — ■ 

(a) the fluid shall not cause the aluminium strips and 
the cast iron strips to change in mass by more than 0,05 
mg per cm 2 and 0,3 mg per cm 2 respectively; and 

(b) the surfaces of the metal strips that were not in 
contact with the tinfoil shall not become pitted or etched 
to an extent visible to the eye. Staining or discoloration 
of these areas shall not be regarded as a sign of failure. 
Not more than a trace of gum shall be deposited on 
these surfaces. 

3.13 EFFECT ON RUBBER. 

3.13.1 At 70 °C— When tested in accordance with 
4.12.2(a)— 

(a) the average increase in the base diameters of the 
rubber cups shall be not less than 0,15 mm and not 
more than 1 ,4 mm; and 

(b) the rubber cups shall show no increase in 
hardness, shall not decrease in hardness by more than 
18 degrees, and shall show no disintegration as evidenced 
by sloughing, stickness. or blistering. 

3.3 3.2 At 120 °C— When tested in accordance with 
4.12.2(b)— 

(a) the average increase in the base diameters of the 
rubber cups shall be not less than 0,15 mm and not 
more than 1,4 mm; and 

(b) the rubber cups shall show no increase in hardness, 
shall not decrease in hardness by more than 25 
degrees, and shall show no disintegration as evidenced 
by sloughing, stickiness, or blistering. 

3.14 SIMULATED SERVICE PERFORMANCE.— 
When tested in accordance with 4.13, the fluid shall meet 
the following performance requirements: 

(a) The metal parts of the test system shall hot show 
corrosion as evidenced by pitting or etching to an extent 
visible to the eye. Staining or discoloration of these areas 
shall not be regarded as a sign of failure. 

(b) The initial diameter of any cylinder or piston shall 
not change by more than 0,13 mm during the test. 

(c) The cylinder pistons shall not seize or fail to 
function properly at any stage during the test. 

(d) None of the 10 rubber cups shall show an increase 
in base diameter of more than 0,9 mm. 

(e) The average decrease in hardness of nine of the 
10 rubber cups — consisting of eight wheel cylinder prima- 
ries and one master cylinder primary — shall be not more 
than 25 degrees and none of the 10 cups shall show 
stickiness, scuffing, blistering, cracking, chipping, or 
change in shape from its original appearance. 

(f) The average lip diameter interference set of the 10 
rubber cups shall not exceed 65 per cent. 

(g) The volume of fluid lost during any period of 24 000 
strokes shall not exceed 36 ml. 

(h) The volume of fluid lost during the last 100 strokes 
of the lest shall not exceed 36 ml. 
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(i) Aan die cinde van die toets mag die vloeislof nic 
jelvoraiing toon nie. Volgens 4.6.4 bepaal, mag die afsak- 
. sclgehalte na sentrifugering hoogstens 1,5 pcrsent per 
volume wees. 

(j) Gecn ncerslag wat skurend is of wat nic vcrwyder 
kan word nic as dit gewoonweg gevryf word met 'n nie- 
skuurdoek wat met 95 persent ctanol natgemaak is, mag 
op remsilindcrwande vorm of daaraan vasklcef nie. 

4. TOETSMETODES. 

4.1 EWEWIGSTERUGVLOE1KOOKPUNT BY 'N 
DRUK VAN 101,325 kPa. 

4.1.1 Apparaat (kyk Fig. 1 en 2). 

(a) Flex. — 'n 100-ml-rondeboomflcs van hillebcstandc 
glas met 'n kort nek en 'n oorpassende 19/38-slypgIas- 
verbinclstuk met standaardtapsheid, en 'n sybuis met 'n 
buitcdiameter van 10 mm wat die flcs met so 'n hoek 
binnegaan dal die ohderpunt van die tcnnoincterbol prcsics 
in die middel van die fles en 6,5 mm bokant die bodem is. 

(b) Koeler. — 'n Terugvloeiglasbuiskocler van die water- 
verkoelde tipe met 'n mantel wat 200 mm lank is. Die 
ondercnt van die koeler moet van 'n oorpassende 19/38- 
druppunt met standaardtapsheid en 'n inpassende slypglas- 
verbindstuk voorsien wees. 

(c) Kooksteentjics. — Silikoonkarbicdkorrels van grint- 
noinmer 8. 

(d) Termometer. — 'n Termomcler met 'n bcslek van — 5 
tot 300 °C en wat akkuraal vir 7,62-cm-indompeling 
gekalibrecr is. 

(e) Hittebron. — 'n Verhillingsbron wat die verhiltings- 
en terugvloeitcmpo in 4.1.2 sal verskaf. 

4.1.2 Prasedure. — Plaas 60±1 ml van die vloeistof saam 
met drie of vier silikoonkarbicdkorrels in die flcs, vcrbind 
die koeler en steek die termometer deur die sybuis sodat 
sy onderpunt 6,5 mm van die middelpunt van die fles 
se boom is. Bevestig die termometer aan die sybuis met 
'n korl stukkie rubberbuis. Monteer die fles, draai die 
koeler se watcrtoevoer oop en vcrhit teen so 'n tempo 
dat die vloeistof binne I0±2 minute kook teen 'n tcrug- 
vloeitempo van een tot vyf druppels per sekonde. Maak 
lydens die volgende 5zL2 minute seker, deur die hilte- 
aanvvending te rcguleer, dat die terugvloeitcmpo een tot 
twee druppels ewewigsterugvbeiing per sekonclc is. Hon 
die gjspesifiscerde terugvloeitcmpo nog twee minute lank 
in stand, lees dan die temperatuur af en teken die baro- 
inelcrdruk aan. Die temperaUiuraflcsing bciioorl die 
gemiddeltlc tc wees van vier aflesings wat met 30-sekondc- 
lusscnposc gencem is. 

4.L3 Aantekening.—Konigcc!: die temperatuur vir 
tennometerfout en vir verskil in almo.sferie.se druk tussen 
die waarde wat aangcteken is en 101,325 kPa, met behulp 
van die toepaslike korreksie wat in Tabel 2 aangegee 
word. Teken die gekorrigcerde tcmpcraluur, afgerond tot 
die naaste 0,5 °C. aan as die cwewmslcruevloeikookpunl 
by 'n druk van 101,325 kPa. 

TAUEL 2.— KORREKSIE VIR DRUK 



1 


2 


Tempcratuurbercik 


Korreksie* per 1 ,333 kPa 
drukverskil 


100° tot 190 °C 

Bo 190 °C 


0,39 °C 
0,40 °C 



* Moet bygctel word as die baromctcrdruk ondcr 101,325 kPa is; 
nioct afgetrck word as die baromctcrdruk bo 101,325 kPa is. 

4.2 VLOEISTOFSTABIL1TE1T. 
4.2.1 Slabiliteit by hoe temperatuur. 
4.2.1.1 Appuruat. — Soos in 4.1 beskryf. 



(i) At the end of the test fluid shall not show jelling. 
The sediment content determined in accordance with 
4.6.4, shall not exceed 1,5 per cent by volume after ccnlri- 
fuging. 

(j) No deposits that arc abrasive or cannot be removed 
when rubbed moderately with a non-abrasive cloth welled 
with 95 per cent elhanol shall form on or adhere to brake 
cylinder walls. 

4. METHODS OF TEST. 

4.1 EQUILIBRIUM REFLUX BOILING POINT AT 
A PRESSURE OF 101. 325 kPa. 
4.1.1 Apparatus (see Fig. 1 and 2). 

(a) Fki.sk. — A 100 ml round-bottomed flask of heat 
resistant glass with a short neck having a 19/38 standard- 
taper, female ground-glass joint, and a 10 mm outside 
diameter side tube which enters the flask at such an angle 
as to permit the end of die thermometer bulb to be 
directly centred in the flask 6.5 mm from die bottom. 

(b) Condenser. — A reflux, glass tube condenser of the 
water-cooled type having a jacket 200 mm in length. The 
bottom end of the condenser shall have a 19/38 standard- 
taper, drip-tip, and a male ground-glass joint. 

(c) Boiling stones. — Silicone carbide grains of No. 8 
grit. 

(d) Thermometer.— A thermometer having a range of 
— 5 to 300 °C and accurately calibrated for 7,62 cm 
immersion. 

(c) Neat source. — A means of heating that will provide 
(he healing and reflux rates specified in 4.1.2. 

4.1.2 Procedure. — Place 60±1 ml of the fluid together 
with three silicone carbide grains in the flask, attach the 
condenser and insert the thermometer through the side 
lube so that its end is 6,5 mm from the centre botom of 
the flask. Seal the thermometer to the side lube with a 
short length of rubber tubing. Mount the flask, and turn 
on (he condenser water. The water supply temperature 
shall be not more lhan 28 °C and the temperature rise 
through the condenser shall be not more lhan 2 °C. Apply 
heat at such a rate that the fluid is refluxing in 10-.h2 min 
at a rate of 1 to 5 drops per second. During the next 
5±2 min period by adjusting the heat input, ensure that 
the rate of reflux is I to 2 drops of equilibrium reflux per 
second. Maintain the specified reflux rate for an addilional 
2 min and then read the temperature and record ihe baro- 
metric pressure. The temperature reading should be the 
average of four readings taken at 30 s intervals. 

TABLE 2— CORRECTION FOR PRESSURE 



1 


2 


Tcpcralure range 


Correction* -per 1.333 kPa 
pressure dilVcrence 


100 to 190 °C 

over 190 "C 


0,39 °C 
0,40 °C 



* To be added if the barometric pressure is below 101,325 kPa; 
to be subtracted if the barometric pressure is above 101 ,325 kPa. 

4.1.3 Recording. — Correct the temperature for thermo- 
meter error and for difference in atmospheric pressure 
between that recorded and 101,325 kPa by applying the 
appropriate correction given in Table 2. Record the 
corrected temperature rounded off to the nearest 0,5 °C 
as the equilibrium reflux boiling point at a pressure of 
101,325 kPa. 

4.2 FLUID STABILITY. 

4.2.1 Stability at high temperature. 

4.2.1.1 Apparatus.— As described in 4.L 
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4.2.1.2 Prosedure. — Verhit 'n nuwc 60±l-ml-monstcr 
van die oorspronklike toetsvloeistof tot *n temperatuur van 
185±2 °C volgens die prosedure wat in 4.1 beskryf word. 
Hou dit 120±5 minute lank by hierdie temperatuur en 
bepaal dan weer die ewcwigsterugvloeikookpunt volgens 
die prosedure wat in 4.1 beskryf word. 

4.2.1.3 Verandering in kookpunt.— Tckcn die verskil 
tussen die twee gekorrigecrde ewewigsteriigvloeikookpunte 
aan as die verandering in die kookpunt. 

4.2.2 Chemiese stabilileit. 

4.2.2.1 Apparaat. — Soos in 4.1 beskryf. 

4.2.2.2 Prosedure.— Meng 30±1 ml van die vloeistof 
met 30±1 ml standaardmengbaarheidsvloeistof. Bepaal die 
ewewigsterugvloeikookpunt van hierdie vloeistofmengsel 
volgens die prosedure wat in 4.1 beskryf word; verhit 
teen so 'n tempo dat die vloeistof binne 10±2 minute 
kook teen 'n terugvloeitcmpo van een tot vyf druppels 
per sekonde. Teken die maksimum vloeistoftemperatuur 
aan wat afgelees word gedurende die eerste minuut nadat 
die vloeistof teen die gespesifiseerde terugvloeitempo 
begin kook het. Regulecr die hitteaanwending gedurende 
die volgende 15±:1 minuut so dat die terugvloeitempo een 
tot twee druppels per sekonde is. Hou 'n konstante ewe- 
wigsterugvloeitempo nog twee minute lank in stand. Teken 
die gemiddelde van vier temperatunraflesings wat met 
tussenpose van 30 sekondes geneem is aan as die finale 
ewewigsterugvloeikookpunt. 

4.2.2.3 Verandering in temperatuur.— Teken die verskil 
tussen die twee gekorrigeerde ewewigslerugvloeikookpunte 
as die verandering in die temperatuur van die terugvloei- 
mengsel aan. 

4.3 NAT EWEWIGSTERUGVLOEIKOOKPUNT BY 
'N DRUK VAN 101,325 kPa. 

4.3.1 Apparaat.— (Kyk Fig. 3.) 

(a) Glasflesse.— Vier silindriese skroefglasflesse met 
regop kante, elk met 'n inhoudsvermoe van ongeveer 
475 ml, wat aan die binnekant 100 ml hoog is en 75 mm 
in diameter is, en met bypassende skroefdeksels wat 'n 
water- en dampdigte sluiting verskaf. 

(b) Desikkators en deksels.— Vier komvormigc glas- 
desikkators met 'n binnediameler van 250 mm en met 
bypassende buisdeksels wat van rubberproppe No. 8 
voorsien is. 

(c) Desikkatorplate. — Vier geperforeerde porseleinplate, 
sonder voetstukke, aan die een kant geglasuur en met 'n 
diameter van 230 mm. 

4.3.2 Reagense. 

(a) Ammoniumsulfaat, reagensgraad. 

(b) Gedistilleerde water. 

(c) Mengbaarheidsvloeistof wat in kwaliteit ooreenstem 
met die verwysingstandaard van die Suid-Afrikaanse Buro 
vir Standaarde, en met 'n ewewigsterugvloeikookpunt van 
minstens 182° C volgens 4.1 getoets. 

4.3.3 Prosedure. 

4.3.3.1 Smeer die slypglaslasse van die desikkators met 
silikoonsmeermiddel. Plaas 450±25 g van die ammonium- 
sulfaat in elkc desikkator en voeg 125d_10 ml gedistilleerde 
water by. Die oppervlak van die resuHerende ammonium- 
sulfaatflodder moet binne 45±7 mm van die bo-opper- 
vlak van elke desikkatorplaat wees. Gebruik 'n vars lading 
ammoniumsulfaatflodder vir elke toets. Kondisioneer die 
gelaaide desikkators, met die deksels op en met die proppe 
in posisie, minstens 12 uur lank voor gebruik by 'n 
temperatuur van 23±2 °C. 

4.3.3.2 Bepaal die watergehalte van die mengbaarheids- 
vloeistof volgens 'n metode wat noukeurig genoeg is sodat 
die massa water wat by die monsters van die mengbaar- 
heidsvloeistof gevoeg is, tot binne 15 persent van die 
bygevoegde water gemeet kan word in die geval van 
byvoegings tot 0,8 persent (m/m) en tot binne ongeveer 
5 persent van die bygevoegde water in die geval van 
byvoegings van meer as 0,8 persent (m/m). 



4.2.1.2 Procedure. — Heat a new 60 ±1 ml sample of the 
original test fluid to a temperature of 185±2 °C by the 
procedure specified in 4.1. Maintain it at that temperature 
for 120±5 min and then determine the equilibrium reflux 
boiling point again by the procedure described in 4.1. 

4.2. 1 .3 Boiling point change. — Take as the change in the 
boiling point the difference between the two corrected 
equilibrium reflux boiling points. 

4.2.2 Chemical stability. 

4.2.2.1 Apparatus. — As described in 4.1. 

4.2.2.2 Procedure.— Mix 30=fcl ml of the fluid with 
30±1 ml of standard compatibility fluid. Determine the 
equilibrium reflux boiling point of this fluid mixture by 
the procedure specified in 4.1, applying heat to the flask 
at such a rate that the fluid is refluxing in 10±2 min at a 
rate of one to five drops per second. Record the maximum 
fluid temperature observed during the first minute after 
the fluid begins to reflux at the specified rate. Over the 
next 1 5r±r 1 min, adjust and maintain the rate of reflux to 
one to two drops per second. Maintain a constant equili- 
brium reflux rate of one to two drops per second for an 
additional 2 min. Record the average of four temperature 
readings taken at 30 s intervals as the final equilibrium 
reflux boiling point. 

4.2.2.3 Change in temperature. — Take as the change in 
temperature of the refluxing mixture the difference 
between the two corrected equilibrium reflux boiling 
points. 

4.3 WET EQUILIBRIUM REFLUX BOILING POINT 
AT A PRESSURE OF 101,325 kPa. 

4.3.1 Apparatus. — (See Fig. 3). 

(a) Glass jars. — Four straight-sided, cylindrical, screw- 
top glass jars, each of capacity approximately 475 ml and 
with inside dimensions of height 100 mm and diameter 75 
mm, with matching screw lids that will provide water and 
vapour-tight seals. 

(b) Desiccators and covers.— Four bowl-form glass 
desiccators of inside diameter 250 mm, with matching 
tubulated covers fitted with No. 8 rubber stoppers. 

(c) Desiccator plates. — Four perforated porcelain plates, 
without feet, glazed on one side, and of diameter 230 mm. 

4.3.2 Reagents. 

(a) Ammonium sulphate, reagent grade. 

(b) Distilled water. 

(c) Compatibility fluid corresponding in quality to the 
reference standard of the South African Bureau of 
Standards and with an equilibrium reflux boiling point 
of not less than 182 °C when tested in accordance with 
4.1. 

4.3.3 Procedure. 

4.3.3.1 Lubricate the ground glass joints of the desicca- 
tors with silicone grease. Into each desiccator place 450± 
25 g of the ammonium sulphate and add 125±10 ml of the 
distilled water. The surface of the resultant ammonium 
sulphate slurry shall lie within 45±7 mm of the top surface 
of each desiccator plate. Use a fresh charge of ammonium 
sulphate slurry for each test. Condition the charged 
desiccators with their covers on and stoppers in place at a 
temperature of 23±2 °C for at least 12 h before use. 

4.3.3.2 Determine the water content of the compatibility 
fluid, using a method of determination that is sufficiently 
accurate to measure the mass of water added to samples 
of the compatibility fluid within approximately 15 per cent 
of the water added for additions up to 0,8 per cent (m/m), 
and within approximately 5 per cent of the water added 
for additions greater than 0,8 per cent (m/m). 
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4.3.3.3 Suiwcr die watergchalte van die mengbaarhcids- 
vlocislof tot 0,50+0,05 pcrscnt (ra/m) aan en gooi 100±1 
ml van die vlocistof in elk van twee glasflessc. Gooi lOOdzl 
ml van die toelsvloeistof in elk van die oorblywcnde twee 
glasflesse. Plaas die flesse onmiddellik afsondcrlik in die 
vier gelaaide en gekondisioneerde desikkators, sit die 
desikkatordeksels weer op en hou die tempcratuur tydens 
die bevogligingsprosedure deurgaans by 23 ± 2 °C. Trek 
die rubbcrprop in elkc desikkator wat die mengbaarheids- 
vloeistof bevat, met gcrecldc lussenposc uit. Gcbruik 'n 
ondcrhuidspuit met 'n lang naald om 'n monster van 
hoogstens 2 ml uit elke fles te neem en bepaal die water- 
gchalte daarvan volgens 4.3.3.2. Moenic nicer as altesaain 
10 ml van die mengbaarheidsvlocistof tydens die bevog- 
tigingsprosedure uit elke fles neem nie. 

Haal die twee vlocistoftoclsckscmplarc uit hul disik- 
kators sodra die gemiddeldc watcrgehalte van die duplikate 
van die mcngbaarheidsvloeislof 3,50±0,05 pcrscnt (m/m) 
is en maak elkc fles onmiddellik styf toe. Bepaal die 
ewewigtcrugvlocikookpuntc van die duplikaaltoetseksem- 
plare volgens 4.1. Indien die twee resultatc binne 4 °C oor- 
eenstem, tcken die gemiddeldc as die nat ewewigterug- 
vloeikookpunt aan. Indien die twee resultale met meer as 
4 °C van mekaar verskil, herhaal die tocts en tcken die 
gemiddeldc van die vier afsonderlike ewewigslerugvloci- 
kookpunte as die nat ewewigstcrugvloeikcokpunt aan. 

4.4 KINEMATIESE VISKOSITEIT. 

4.4.1 Apparaat. —\\ Gekalibrecrde kapillere viskositcits- 
buis wat viskositcil tot binnc die foutgrense wat in tabel 3 
aangegee word, kan meet. 

TABEL 3 



1 


2 


3 




Foulgrensc: Perscn 
gemk 


tasie verskil van die 
Idclde 


Toctstocstande 


Herhaalbaarheid 

(een operateur en 

apparaat) 


Reprodusccrbaarhcid 
(verskillcndc opcra- 
teurs en apparaat) 


Toctstcmperatuur 
onderO °C 

Tocistemperatuur 
boO °C ' 


0,5 
0,1 


1,0 
0,2 



4.4.2 Prosedure. — Bepaal die kinematicsc viskositcit van 
die vloeistof by — 40 °C en 100 °C en wees besonder 
vcrsigtig om besoedeling van die vloeistof as gcvolg van 
kondensering van almosferiesc vog tydens die bepaling 
by — 40 °C te voorkom. 

4.5 NEUTRAL1TEIT. 

4.5.1 Appun<>it.~n pH-metcr wat van '11 gekalibrecrde 
glaselektrode en 'n kalomelvcrwysingselcklrodc voorsicn is. 

4.5.2 Prosedure. — Mcng gelyke volumes van die vlocistof 
en 'n 80 perscnt wateroplossing (gcdistiilcerdc water) van 
etanol met 'n pH-waarde van 7,0±0,1. Gcdislilleerde 
water met 'n pH-waarde van 7,0±0,1 kan in plaas van 
die alkoholoplossing gcbruik word as die vJoeisiof met 'n 
gelyke volume water mengbaaf is. Bepaal die pH-waarde 
van die mengse) by 'n temperatuur van 23 ±5 °C. 

4.6 KORROS1E-EIENSKAPPE. 

4.6.1 Metaulstroke. — Uit die metale in Tabel 1 aangegee, 
berei soos volg drie slelle korrosietoetsstroke voor wat in 
samestelling en afmetings ooreenstem met die vcrwysing- 
standaard van die Suid-Afrikaanse Buro vir Standaarde. 

Maak die stroke, met uitsondering van die vertinde 
.yslerstroke, skoon deur alle oppervlakke met 320A-watcr- 
digte silikoonkarbiedpapier wat met 95 perscnt etanol 
natgemaak is, af te skuur totdat alle oppervlakkrapmerkc, 
-snye, en -gaatjics van die . stroke vcrwyder is. 



4.3.3.3 Adjust the water content of the compatibility 
fluid to 0,50^:0,5 per cent (m/m) and pour 100±d ml of 
this fluid into cadi of two of the glass jars. Pour 100 il ml 
of the test fluid into each of the remaining two glass jars. 
Immediately place the jars separately into the four 
charged and conditioned desiccators, replace the desiccator 
covers and maintain the temperature throughout the humi- 
dification procedure at 23±2 °C. At intervals, remove the 
rubber stopper in the top of each desiccator that contains 
the compatibility fluid. Use a long needled hypodermic 
syringe to withdraw a sample of not more than 2 ml from 
each jar and determine its water content in accordance 
with 4.3.3.2. Do not remove more than 10 ml in total of 
the compatibility fluid from each jar during the humi- 
dification procedure. 

When the average water content of the duplicates of the 
compatibility fluid roaches 3,50dL0.05 per cent (m/m), 
remove the two fluid test specimens from their desiccators 
and immediately cap each jar tightly. Determine tfic equi- 
librium reflux boiling points of the duplicate test speci- 
mens in accordance with 4.1. If the two results agree 
within 4 °C. record the average as the wet equilibrium 
reflux boiling point. If the two results differ by more than 
4 °C, repeat the test and record the average of the four 
individual equilibrium reflux boiling points as the wet 
equilibrium reflux boiling point. 

4.4 KINEMATIC VISCOSITY. 

4.4.1 Apparatus. — A calibrated capillary type viscosity 
tube capable of measuring viscosity to within the limits 
of error given in Table 3. 

TABLE 3 



1 


2 


3 




Limits of error: Percentage difference 
from the mean 


Conditions of test 


Repeatability (one 

operator and 

apparatus) 


Reproducibility (dif- 
ferent operators 
and apparatus) 


Test temperatures 
below °C 

Test temperatures 
above °C 


0,5 

0,1 


1,0 
0,2 



4.4.2 Procedure. — Determine the kinematic viscosity of 
the fluid at —40 °C and at 100 °C taking particular care 
to avoid contamination of die fluid by condensation of 
atmospheric moisture during the determination at — 40 °C. 

4.5 NEUTRALITY. 

4.5.1 Apparatus. — A pH meter equipped with a cali- 
brated glass electrode and a calomel reference electrode. 

4.5.2 Procedure— Mix equal volumes of the fluid and 
an 80 per cent aqueous (distilled water) solution of cthanol 
having a pH value of 7,0±0,1. Distilled water with a pH 
value of 7,0d=0,l may be used instead of the alcohol solu- 
tion if the fluid is miscible with an equal volume of water. 
Determine the pH value of the mixture at a temperature 
of23i5°C. 

4.6 CORROSIVENESS. 

4.6.1 Metal strips. — Prepare as follows from the metals 
listed in Table 1 three sets of corrosion test strips corres- 
ponding in composition and dimensions to the reference 
standard of the South African Bureau of Standards: 

With the exception of the tinned iron strips, clean the 
strips by abrading all surfaces with 320A waterproof 
silicone carbide paper wetted with 95 per cent ethanol 
until all surface scratches, cuts, and pits have been 
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Cehruik 'n mivve stuk silkoonkarbiedpapier vir elke 
verskillendc tipe metaul. Poleer die stroke met uitsondering 
van die vertinde ysterstroke, met No. 00-graad-staalv/o!. 
Was die stroke, insluitcnde die vertinde ysterstroke, met 
95 perscnt ctanol, droog hulle met 'n skoon pluislose 
doek af en plaas hulle minstens een uur lank in 'n desik- 
kator wat by 23 ±5 °C gehon word. Hanteer die stroke na 
polcring met 'n skoon knyper of hanteertang om besoede- 
ling voorkom. Bepaal die massa van elke strook tot die 
naaste 0,1 nig en monteer elke sld stroke op 'n onbedckle 
staalspy of -bout in die volgende voigorde: Vertinde yster, 
staal, aluminum, gietyster, geelkoprr en koper. Maak seker 
dat die stroke elektries verbind is en buig hulle dan, 
behahve die gietysterstroke, op so *n wyse dat daar 'n 
opening van minstens 3,0 ±0,5 mm tussen die aangrensende 
stroke oor 'n a f. stand van ongevcer 5 cm van die vry ente 
van die stroke af is. Meet die totale blootgestelde opper- 
vlakte van elke strook. Dompel die strooksamestelle in 
95 percent etanol en hanteer hulle daarna sleg.s met 'n 
skoon knyper of hanteertang. Droog die samcstelle met 
droe" gefiltreerde saamgeperste lug en droog hulle minstens 
een uur voor gebruik nit. 

4.6.2 Stireenbutadleen-rubberdoppe. 

(a) Neem drie slireenbutadieen-widsilinderrubbertloppe 
wat in kwalileit ooreenslem met die vervvysingstandaard 
van die Suid-Afrikaansc Buro vir Standaarde. Meet die 
basisdiameler van die doppe tot die naaste 0,02 mm langs 
die hartlyn van die letters op die dop en loodreg op hierdie 
hartlyn. Neem die afmetings binne 0,4 mm van die boonste 
rand en parallel met die basis van die dop. Moenie 'n dop 
gebruik waarvan die twee afmetings met meer as 0,08 mm 
verskil nic. Kry die gemiddelde van die twee aflesings 
van elke dop. 

(b) Bepaal die hardheid van die (oetsdoppe in inter- 
nasionale rubberhardheidsgrade op die binnevlak van die 
doppe met behulp van 'n Mikrotoetsaparaat. 

4.6.3 Prosedurc. — Plaas een rubberdop, met die liprand 
na bo, in elk van drie ronde glasflesse met regop kante, 
met 'n inhoudsvermoe van ongeveer 475 ml en wat binne 
ongevcer 100 mm hoog en 75 mm in diameter is. Plaas een 
metaalstrooksamestel binne elke dop sodat die vasgepende 
ent in aanraking is met die holte van die dop en die vry 
ent na bo in die fles wys. Meng 760 ml vloeistof met 40 ml 
gedistilleerde water. Gebruik hierdie mcngsel om die 
metaalstrooksamestel in elke fles tot 'n diepte van minstens 
10 mm bokant die bopunte van die stroke le bedek. 
Gebruik slegs vertinde staaldeksels met 'n luggat van 
0,8±0,1 mm diameter om die fles mee toe te maak. 
Draai die deksels styf toe en plaas die flesse 120±2 uur 
lank in 'n oond wat by 100±2 °C gehou word. Laat die 
flesse 60 tot 90 minute lank afkoel en gebruik dan 'n 
knyper of hanteertang om die strooksamestelle nit die flesse 
te haal en verwydcr afsaksels wat liggios vaskleef deur elke 
samestel in die vloeistof in die betrokke fles rond te beweeg. 
Ondersoek die stroke en flesse vir vasfclewende kristallyne 
neerslae, haaJ die metaalstroke uitmckaar, verwyder vas- 
klewende vloeistof deur die stroke met water af te spoel 
en maak die afsonderlike stroke skoon deur hulle met 'n 
doek wat met 95 persent etanol natgemaak is, af te vee. 
Ondersoek die stroke vir tekens van ctsing en uitvreting. 
Plaas die stroke minstens een uur lank in 'n desikkator 
wat by 23±5 °C gehou word. Bepaal die verskil in massa 
van elke strook tot die naaste 0,1 mg. Bepaal die verskil in 
massa van elke metaalstrook en deel die verskil deur die 
totale blootgestelde oppervlakte van die metaalstrook uit- 
gednik in vierkante sentimeter. Berekcn die gemiddelde 
van die resultate vir die drie stroke van elke tipe materiaal. 

Gebruik 'n knyper of hanteertang om die rubberdoppe 
onmiddellik na die afkoeltyd uit die flesse te haal en ver- 
wyder afsaksels wat liggies vaskleef deur die dop in die 
vloeistof in die fles rond te beweeg. Spoel die doppe in 



removed from the strips. Use a new piece o! siVicone car- 
bide paper for each different type of metal. With the 
exception of the tinned iron strips, polish the strips with 
No. 00 grade steel wool. Wash the strips, including the 
tinned iron ones, with 95 per cent ethanol, dry them with 
a clean lint-free cloth, and place them for at least 1 h in 
a disiccator maintained at 23±5 °C. After polishing, 
handle the strips with clean forceps or tongs to avoid 
contamination. Determine the mass of each strip to the 
nearest 0,1 mg and assemble each set of strips on an 
uncoated steel cotter pin or bolt in the following order: 
tinned iron, steel, aluminium, cast iron, brass, and copper. 
Ensure that the strips are in electrical contact, and except 
for the cast iron strips bend them so that there is a gap 
of 3,0:1:0,5 mm between adjacent strips for a distance of 
about 5 cm from the free ends of the strips. Measure (he 
total exposed surface area of each strip. Immerse the strip 
assemblies in 95 per cent ethanol and then handle them 
only with clean forceps or tongs. Dry the assemblies with 
dried filtered compressed air and desiccate them at least I 
h before use. 

4.6.2 Styrcne-butadienc rubber cups. 

(a) Take three styrene-butadiene wheel cylinder rubber 
cups corresponding in quality to the reference standard of 
the South African Bureau of Standards. Measure to the 
nearest 0,02 mm the base diameter of these cups along the 
centre line of ihe lettering on the cup and at right angles 
to this centre line. Take the measurements at least 0,4 mm 
above the bottom edge and parallel to the base of the 
cup. Do not use any cup for which the two measurements 
differ by more than 0,08 mm. Average the two readings 
of each cup. 

(b) By means of a Micro-tester apparatus determine on 
the inner surface of the test cups the hardness of the cups 
in International Rubber Hardness Degrees. 

4.6.3 Procedure. — Place one rubber cup, with the lip 
edge facing up, in each of three straight-sided round glass 
jars of capacity approximately 475 ml and inner dimen- 
sions of approximately 100 mm in height and 75 mm in 
diameter. Insert one metal strip assembly inside each 
cup with the pinned end in contact with the concavity of 
the cup and the free end extending upward in the jar. Mix 
760 ml of fluid with 40 ml of distilled water. Use this 
mixture to cover the metal strip assembly in each jar to 
a depth of approximately 10 mm above the tops of the 
strips. To close the jar use only tinned steel lids vented 
with a hole of 0,8±0,1 mm in diameter. Tighten the lids 
and place the jars in an oven maintained at 100+2 °C 
for 120±2 hs. Allow the jars to cool at 23±5 °C for 
60 to 90 min and then use forceps or tongs to take the 
strip assemblies out of the jars, removing loose adhering 
sediment by agitating each assembly in the fluid in its 
jar. Examine the strips and jars for adhearing crystalline 
deposits, disassemble the metal strips, remove adhearing 
fluid by flushing with water, and clean individual strips 
by wiping with a cloth wetted with 95 per cent ethanol. 
Examine the strips for evidence of etching and pitting. 
Place the strips in a desiccator maintained at 23±5 °C 
for at least an hour. Determine the mass of each strip to 
the nearest 0,1 mg. Determine the difference in mass of each 
metal strip and divide the difference by the total exposed 
surface area of the metal strip expressed in square centi- 
metres. Average the results for the three strips of each 
type of metal. Immediately following (he cooling period 
use forceps or tongs to remove the rubber cups from the 
jars, removing loosely adhering sediment by agitation of 
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95 pcrscnt clanol af, raaak hullc in die lug droog en ondcr- 
sock hulle vir tokens van oppervlakdegradcring, blaas- 
vorming en ander vorms van disinlcgrasic. Bepaal die hard- 
heid en basisdiameters volgcns 4.6.2 binnc 15 minute nadat 
die doppe uit die vloeistof vcrwydcr is. 

Ondersock die mengscl van vloeistof en water vir jcl- 
vonning. Skud die vloeistof in die flcsse oni alle afsaksel 
ecnvormig te vcrsprci, bring 'n 100-rnI-deeI van die vloei- 
stof uit elkc fles in 'n keelvormige scntrifugeerbuis [kyk 
4.6.4.1 (b)] oor en bepaal dan die pcrsentasie afsaksel 
volgens 4.6.4. 

Meet die pH-\vaarde van die mengscl van vloeistof en 
water volgcns 4.5. 

4.6.4 Bepaling van afsaksel. 

4.6.4.1 Apparaat. 

(a) Sentrifuge. — 'n Scntrifuge wat twee of nicer gevuldc 
sentrifugecrbuise kan draai teen 'n spoed wat so bcheer 
kan word dal 'n relaticwe sentrifugale krag van 600-700 
by die punlc van die buise vcrkry word. 

Bereken die vereistc spoed van die draaiendc kop met 
bcliulp van die volgcnde vergelyking: 



opm 



= 423 V 



rsk 



waar rsk = relaticwe sentrifugale krag; 

d = diameter van swaai, in scnlimcler, gemect tusscn die 
punte van teenoorgcsteldc buise wanncer hulle in 'n 
draaiendc posisie is. 

(b) Sentrifugecrbuise. — Sentrifugecrbuise wat van decglik 
uitgcgloeidc glas gemaak is, met die afmclings in fig. 4 
aangegee en wat duidelik gegraducer is. 

4.6.4.2 Proscdure. — Balanseer twee sentrifugecrbuise of 
pare buise wat die loctsvloeislof bevat tesamc met hul 
onderskeic dratapkoppies en plaas hulle aan tcenoor- 
gestclde kantc van die scnlrifugecrkop. Draai hulle dan 
10 minute lank teen 'n tempo wat 'n relaticwe sentrifugale 
krag van 600-700 by die punte van die draaiendc buise 
sal lewer. Hcrhaal totdat die volume afsakscl in clke buis 
remvloeistof konslant bly vir dric opecnvolgendc af losings. 

4.6.4.3 Aiinwkeniiig. — Teken die gemiddclde volume 
afsaksel op die bodem van die sentrifugecrbuise akkuraat 
tot minslens 0,1 ml aan. 

4.7 VLOF.1BAARHEID EN VOORKOMS BY LAE 
TEMPERATURE. 

4.7.1 By —40 °C— Gooi 100±2ml van die vloeistof in 
'n 125-ml-monslcrbottcI met 'n buitediameter van 37+0,05 
■mm en 'n totale lengte van 165+2,5 mm. Kurk die bottel 
toe en plaas dit 144±4 uur lank in *n bad wat by — 40±2 
°C gchou word. Haal die bottel uit die bad, vee dit gou af 
met 'n skoon pluislose dock wat deurweek is met aseloon 
of 95 persent ctanol en bepaal dan die dcursigtighcid van 
die vloeistof dcur die bottel teen 'n dekvermoiikaart, wat in 
ontwerp ooreenstem met die verwysingslandaard van die 
Suid-Afrikaanse Buro vir Standaarde, tc plaas en die 
hclderheid van die kontrasstrepe op die kaart waar tc neem 
wanneer dit deur clke deel van die vloeistof bekyk word. 
Ondersoek die vloeistof vir laagvorming en afsakking. 
Kccr die bottel om en bepaal in sekondes hoe lank dit die 
lugblasie neem om tot op die oppervlak van die vloeistof 
te beweeg. 

4.7.2 By — 50 °C. — Volg diesclfde prosed u res wat in 
4.7.1 beskryf word, maar hou die bottel 6±0,2 uur lank in 
'n bad wat by —50 °C ±2 °C gehou word. 

4.8 VERDAMP1NG. 

4.8.1. Proscdurc. — Bepaal tot die naasle 0,01 g die massa 
van elk van vier geslote pctribakkics wat ongeveer 100 
mm in diameter en 15 mm hoog is. Plaas 25 ±1 ml vloei- 
stof in elk van die vier geweegde bakkies, sit die deksels 
op en bepaal weer die massa tot die naastc 0,01 g. Bepaal 
die massa van die vloeistof volgens die massavcrskil 
tusscn die vol en die lee bakkies. 



the cup in the flu ; d in the jar. Rinse the cups in 95 per 
cent cthanol, air-dry them, and examine them for evidence 
of sloughing, blistering, and other forms of disintegration. 
Determine th; hardness and base diameters in accordance 
with 4.6.2 within 15 min after removal from the fluid. 

Examine the fluid-water mixture for jelling. Agitate the 
liquid in the jars to uniformly suspend any sediment, 
transfer a 100 ml portion of the liquid from each jar to 
a cone-shaped centrifuge tube [sec 4.6.4.1 (b)] and then 
determine percentages of sediment as described in 4.6.4. 
Measure as described in 4.5 the pH value of the fluid- 
water mixture. 

4.6.4 Determination of sediment. 
4.6.4.1 Apparatus. 

(a) Centrifuge. — A centrifuge capable of whirling two 
or more filled centrifuge tubes at a speed which can be 
controlled to give a relative centrifugal force of 600-700 
at the tip of the tubes. Calculate the required speed of 
the rotating head by means of the following equation: 



rpm = 423 



ret 



where rcf = relative centrifugal force 

d — diameter of swing, in centimetres, measured between 
lips of opposite tubes when in rotating position 

(b) Centrifuge tubes. — Centrifuge tubes made of 
thoroughly annealed glass and having the dimensions 
given in Fig. 4 and distinct graduations. 

4.6.4.2 Procedure.- Balance the lw.> centrifuge tubes or 
pairs of tubes containing the liquid under lest with their 
respective trunion cups and place them on opposite sides 
of the centrifuge head. Then whirl them for 10 min at a 
rate sufficient to produce a relative centrifugal force of 
600-700 at the tips of the whirling lubes. Repeat this 
operation until the volume of sediment in each tube con- 
taining brake fluid remains constant for three consecutive 
readings. 

4.6.4.3 Rcc~rding. Record the average volume of sedi- 
ment at the bottom of the centrifuge lubes to an accuracy 
of at least 0,1 ml. 

4.7 FLUIDITY AND APPEARANCE AT LOW TEM- 
PERATURES. 

4.7.1 At —40 °C- Place 100±2 ml of fluid in a 125 
ml sample bottle of outside diameter 37d_0,05 mm and 
overall length 165±.2,5 mm. Stopper the bottle with a 
cork and place for 144±4 h in "a bath maintained at 
— 40±2 °C. 

Remove the bottle from the bath, quickly wipe the bottle 
with a clean linl-frcc cloth saturated with acetone or 95 
per cent cthanol, determine the transparency of the fluid 
by placing the bottle against a hiding power chart corres- 
ponding in design to the reference standard of the South 
African Bureau of Standards and by observing the clarity 
of the contrast lines on the chart when viewed through 
every part of the fluid. Examine the fluid for stratification 
and sedimentation. Invert the bottle and determine the 
time in seconds required for the air bubble to travel to 
the lop of the fluid. 

4.7.2 At — 50 °C. — Use the same procedure as des- 
cribed in 4.7.1 but keep the bottle for 6±0,2 h in a bath 
maintained at — 50±2 °C. 

4.8 EVAPORATION. 

4.8.1 Procedure.— Determine to the nearest 0,01 g the 
mass of each of four covered Petri dishes, approximately 
100 mm in diameter and 15 mm high. Place 25±1 ml of 
fluid in each of the four tared dishes, replace the covers, 
and redetermine the mass to the nearest 0,01 g. Determine 
the mass of fluid from the difference in masses of the 
filled and empty dishes. 
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Haal die deksels af, kecr hulle om en plaas elke bakkie 
binne-in sy deksel in 'n bo-ontkigte, swaartekragkonvcksic- 
oond by 100±2 °C; hou hicrdie temperatuur 46:±2 uur 
lank in stand. 

Haal die bakkies uit die oond, sit die deksels wecr op, 
vcrkocl een uur lank in 'n desikkator lot 23db5 °C en 
bepaal die massa van elke bakkie. Plaas al die bakkies nog 
24±2 uur lank terug in die oond; verkoel en bepaal die 
massa soos voorhecn. Indien die gemiddelde verlies by 
verdamping na 72±4 uur minder as 60 pjrsent (m/m) is, 
moet die toets gestaak word. So nie, hou aan met hierdie 
proscdurc totdat evvewig bereik is, soos aangedui deur 'n 
massaverlies van minder as 0,25 g in 24 uur op elke bakkie, 
of tot na verloop van sewe dae, waiter ock al eerste plaas- 
vind. 

4.8.2 Berekening.— Bereken die perscntasie vloeistof wat 
uit elke bakkie verdamp Iiet, bepaal die gemiddelde van 
die resultate en teken hicrdie syfer as die verdampings- 
verlies aan. 

4.8.3 Kwciliteit van residu. — Ondersoek die residu in die 
bakkies na 1 uur by 23 ±5 °C virvoldoening aan 3.9.2 deOr 
enige afsaksel met die vingerpunt te vryf om vas te stel of 
grinterigheid en grofheid aan- of afwesig is. 

4.8.4 Vloeipunt van residu. — Voeg die residu van al vier 
bakkies bymekaar in 'n 125-ml-monsterbottel (soos in 
4.7.1 beskryf) en bewaar 60±10 minute lank vertikaal in 
'n koue bad by — 5±1 °C. Haal die bottel vinnig uit en 
plaas dit in 'n horisontale posisie. Die residu moet binne 
5 sekondes minstens 5 mm Iangs die bottel afloop. 

4.9 WATERTOLERANSIE. 

4.9.1 By —40 °C— Meng 3,5±0,1 ml gedistilleerde 
water met 100±1 ml vloeistof en gooi die mengsel in 'n 
keelvormige sentrifugeerbuis (kyk Fig. 4), soos in 4.6.4.1 (b) 
beskryf. Kurk die buis toe en plaas dit 24±2 uur lank 
in 'n koue bad wat by — 40±°2 C gehou word. 

Haal die sentrifugeerbuis uit die bad en vee die buis gou 
af met 'n skoon pluislose doek wat met asetcon of 95 per- 
sent etanol deurweek is. Plaas die buis teen 'n dekvermoe- 
kaart wat in ontwerp ooreenstem met die verwysiging- 
standaard van die Suid-Afrikaanse Buro vir Standaarde 
en ncem die helderheid van die kontrasstrepe op die kaart 
waar wanneer dit deur die vloeistof as geheel bekyk word. 
Ondersoek die vloeistof vir laagvorming en afsakking. 
Keer die buis om en bepaal in sekondes hoe lank dit die 
lugblasie neem om tot aan die oppervlak van die vloeistof 
te beweeg. Daar word geag dat die lugblasie die oppervlak 
van die vloeistof bereik het wanneer die bopunt van die 
blasie die 2-ml-gradueermerk van die sentrifugeerbuis 
bereik. 

4.9.2 By 60 °C. — Plaas die sentrifugeerbuis en die vloei- 
stof wat vir die toets in 4.9.1 gebruik is, 24 ±2 uur lank in 
'n oond wat by 60±2 °C gehou word. Haal die buis uit 
die oond en ondersoek die inhoud onmiddellik vir laag- 
vorming. Bepaal dan die persentasie afsaksel per volume 
volgens 4.6.4 

4.10 MENGBAARHEID. 

4.10.1 By —40 °C— Meng 50±0,5 ml vloeistof met 
50±0,5 ml mengbaarheidsvloeistof wat in kwaliteit oor- 
eenstem met die verwysingstandaard van die Suid- 
Afrikaanse Buro vir Standaarde, gooi hierdie mengsel in 'n 
keelvormige sentrifugeerbuis (kyk Fig. 4) soos in 4.6.4.1 (b) 
beskryf en kurk dit toe. Plaas die sentrifugeerbuis 24±2 
uur lank in 'n bad wat by — 40±2 °C gehou word. Haal 
die sentrifjgeerbuis uit die bad en vee die buis gou af met 
'n skoon pluislose doek wat met asetoon of 95 persent 
etanol deurweek is. Plaas die buis teen 'n dekvermoe- 
kaart wat in ontwerp ooreenstem met die verwysing- 
standaard van die Suid-Afrikaanse Buro vir Standaarde en 
neem die helderheid van die kontrasstrepe op die kaart 
waar wanneer dit deur die vloeistof as geheel bekyk word. 
Ondersoek die vloeistof vir laagvorming en afsakking. 



Remove ths covers, invert them, place each dish inside 
its cover in a top-vented, gravity-convection oven at 
100:b2 °C; maintain this temperature for 46±2 hs. 
Remove the dishes from the oven, replace the covers, cool 
in a desiccator lo 23±5 °C for 1 h, and determine the 
mass of each dish. Return all the dishes to the oven for 
a further 24d;2 hs, cool and determine the mass as before. 
If at the end of 72±4 hs the average loss by evaporation 
is less than 60 per cent (m/m), terminate the test. Other- 
wise, continue this procedure until equilibrium is reached 
as evidenced by mass loss of less than 0,25 g in 24 hs on 
each dish, or until seven days have elapsed, whichever 
occurs first. 

4.8.2 Calculation. — Calculate the percentage of fluid 
evaporated from each dish, average the results, and record 
this figure as the loss by evaporation. 

4.8.3 Quality of residue. — Examine the residue in the 
dishes at the end of 1 h at 23±5 °C for compliance with 
3.9.2 by rubbing any sediment with a fingertip to estab- 
lish the presence or absence of grittiness and abrasiveness. 

4.8.4 Pour point of res'due. — Combine the residue from 
all four dishes in a 125 ml sample bottle (as described in 
4.7.1) and store vertically in a cold bath at — 5±1 °C for 
60±10 min. Ouxkly remove the bottle and place it in a 
horizontal position. The residue must flow not less than 
5 mm along the bottle within 5 s. 

4.9 WATER TOLERANCE. 

4.9.1 At — 40. °C— Mix 3,5-JiO.l ml of distilled water 
with 100±1 ml of fluid and pour the mixture into a cone- 
shaped centrifuge tube (see Fig. 4) as described in 4.6.4.1 
(b). Stopper the tube with a cork and place it for 24±2 h 
in a cold bath maintained at — 40±2 °C. Remove the 
centrifuge tube from the bath, and quickly wipe the tube 
with a clean lint-free cloth saturated with acetone or 95 
per cent ethanol. Place the tube against a hiding power 
chart corresponding in design to the reference standard 
of the South African Bureau of Standards, and observe 
the clarity of the contrast lines on the chart when viewed 
through the fluid as a whole. Examine the fluid for strati- 
fication and sedementation. Invert the tube and determine 
the time in sccands required for the air bubble to travel 
to the top of the fluid. The air bubble shall be considered 
to have reached the top of the fluid when the top of the 
bubble reaches the 2 ml graduation mark of the centrifuge 
tube. 

4.9.2 At 60 °C— Place, for 24±2 h, the centrifuge tube 
and fluid used for the test given in 4.9.1 in an oven 
maintained at 60±2 °C. Remove the tube from the oven 
and immediately examine the contents for stratification. 
Then determine the percentage by. volume of sediment 
as described in 4.6.4. 

4.10. COMPATIBILITY. 



4.10.1 At -40 °C— Mix 50±0,5 ml of fluid with 
50±0,5 ml of compatibility fluid corresponding in quality 
to the reference standard of the South African Bureau of 
Standards. Pour this mixture into a cone-shaped centrifuge 
tube (see Fig. 4) as described in 4.6.4.1 (b), and stopper 
with a cork. Place the centrifuge tube for 24±2 h in a 
bath maintained at - — 40±2 °C. Remove the centrifuge 
tube from the bath and quickly wipe the tube with a 
clean lint-free cloth saturated with acetone or 95 per cent 
ethanol. Place the tube against a hiding power chart 
corresponding in design to the reference standard of the 
South African Bureau of Standards, and observe the 
clarity of the contrast lines on the chart when viewed 
through the fluid as a whole. Examine the fluid for 
stratification and sedimentation. 
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4.10.2 By 60 °C— Plans die scntril'ugccrbuis en die vloei- 
stof wat vir die tocts in 4.10.1 gebruik is 24±2 uur lank in 
'n oond wal by 60_h2 °C gehou word. Hual die buis uil 
die oond en ondersoek die inhoud onmiddoliik vir kiag- 
vorming. Bcpaal dan die perscnlasie afsaksel per volume 
volgcns 4.6.4. 

.4.11 BESTANDMEIDTEEN OKS1DAS1E. 

4.11.1 V oorbereiding van metaalsiroki'. — G.'.an volgcns 
4.6.1 te wcrk ora drie stclle aluminium- en gielys'.er- 
korrosicloetsslroke, wat in samcslclling en afmetings oor- 
eenstem. met die verwysingstandaard van die Suid- 
Afrikaansc Buro vir Slandaarde, voor t; bcrci en skoon 
te maak. Bepaal die massa van elke s'.rook tot die naaslc 
0,1 mg en montecr 'n strook van clke me'aal op 'n 
onbedekte staalspy; skci die strook aan elke punt met 'n 
stuk linfoelic wat 'n oppcrvlaklc van ongev-er 12 mm- het 
en tusseiji 0,02 en 0,06 mm dik is. D'e tinfoelic moet 
minstens 99,9 persint tin en hoogslens 0,025 persenl lood 
beval. 

4.11.2 Voorbereiding van toetsvloeistof. — Plaas 30±1 
ml vloeislof in 'n toetsbuis met 'n diameter van 22 mm en 
'n lengte van 175 mm. Gooi dan ook 60±2 mg reagens- 
graad bcnsoi'elperoksicd en 1, 5 ±0,05 nil gedlstilleerde 
water in die buis. Kurk die buis toe en skud die inhoud 
sonder dat die oplossing die prop natmaak. Plaas die loc- 
gekurkle buis 120±10 minute lank in 'n oond by 
70±2 °C en skud dit elke 15 minute om die pcroksicd op 
te los. Haal die buis uil die oond en laat dit tot 23=!=5 °C 
afkoel. Gebruik hicrdic loctsmcngscl binnc 24 uur nadal 
dit uit die oond gehaal is. 

4.11.3 Prosedure. — Sny 'n stirccnbuladiccn-wiclsilinder- 
rubberdop in agt dele van ongevcer gelyke massa en plaas 
een deel onder in elk van drie toclsbuise wat ongeveer 22 
mm in diameter en 175 mm lank is. Gooi 10 ml van die 
voorbreide toetsvloeistof in clke toetsbuis. Plaas 'n melaal- 
strooksamcstel in elke buis sodat die vry cnte van die 
stroke op die rubber rus en die vloeislof ongeveer een 
helfte van die stroke bedek en die ent met die spy bokant 
die vloeistof uitsteek. Kurk die buise toe en bewaar hulle 
70±2 uur lank in 'n regop posisie by 23=t5 °C. Maak die 
kurkproppe los, plaas die buise 168 ==2 uur lank in 'n oond 
wat by 70±2 °C gehou word, haal die mctaalstrokc dan uil 
die oond en haal hulle uitmckaar. 

4.11.4 Ondersoek en berekening. — Ondcrsock die stroke 
vir gomneerslae. Vee die stroke af met 'n doek wat in 
95 perscnt etanol geweck is en ondersoek hulle vir uit- 
vreting, etsing of grofheid van die oppervlakkc. Plaas die 
stroke minstens een uur lank in 'n desikkator wat by 
23±5 °C gehou word, bepaal dan die massa van elke 
strook lot die naastc 0,1 mg en bepaal dc verlics as gevolg 
van oksidasie deur die massaverskil van clke mctaalstrook 
deur die totale blootgestcldc oppcrvlaklc van elke mctaal- 
strook, uitgedruk in vierkantc scntimcter, te deck Tckcn 
die gcmiddelde van die resultate vir d'e drie stroke van 
elke tipe melaal afsondcrlik tot die naaste 0.05 mg per 
cm 2 aan. 

. 4.12 1NVLOED OP RUBBER. 

4.12.1 Rubberdoppe. — Vicr wielsilinderdoppc van stir- 
eenbutadieenrubber wat in kwalitcit ooreenslcm met die 
verwysingstandaard van die Suid-Afrikaanse. Buro vir 
Slandaarde. Meet die basisdiamctcr en hardhe : d van elke 
dop onderskeidelik volgens 4.6.2 (a) en 4.6.2. (b). Mocnic 
'n dop gebruik waarvan die twee basisdiametcrafmclings 
met meer as 0,08 mm vcrskil nie. 

4.12.2 Prosedure. 

(a) By 70 °C— Plaas twee rubberdonoo in 'n silindriese 
glasfles met reguit kante, met 'n inhoudsvermoe van 
ongeveer 250 ml en wat aan die binnekant ongevcer 125 
mm hoog en 50 mm in diameter is, Gooi 75 ml vloeistof in 
die fles. Maak die flcs toe met 'n vertindc staaldekscl. 
Verhit die flcs 120±2 uur lank bv 70J=2 °C. Laat die 



4.10.2/1/ 60 °C— Place, for 24d=2 h, the centrifuge 
tube and fluid u:.cd for the te>l described in 4.10.1 in an 
oven maintained at 60-Jr2 °C. Remove the tube from 
the oven and immediately examine the contents for strati- 
fication. Then determine the percentage by volume ol 
sediment as described in 4.6.4. 

4.11 RESISTANCE TO OXIDATION. 

4.11.1 Preparation of metal strips. — Prepare and clear 
as described in 4.6.1 three s.ts of aluminium and cast 
iron corrosion test strips corresponding in compositior 
and dimensions with the reference standard of the South 
African Bureau of Standards. Determine the mass of cacli 
strip to the nearest 0,1 mg and assemble a strip of each 
mclal on an uncoaled steel colter pin, separating the slrir 
at each end with a piece of tinfoil approximately 12 mm' 
in area and between 0,02 and 0,06 mm in thickness. The 
tinfoil shall contain at leas! 99,9 per cent of tin and not 
more than 0,025 per cent of lead. 

4.11.2 Preparation of test mixture. — Place 30=tl ml ol 
fluid in a test tube of diameter 22 mm and length 175 mm. 
Add 60=b2 mg of reagent grade benzoyl peroxide and 
1,5=1=0,05 ml of distilled water to ihe tube. Stopper the 
tube and shake the contents without allowing the solution 
to wet the stopper. Place the stoppered tube in an oven 
at 70±2 °C for 120=1=10 min, shaking every 15 min, to 
dissolve the peroxide. Remove the tube from the oven 
and allow to cool to 23±5 "C. Use this test mixture not 
later than 24 h after removal from the oven. 

4.11.3 Procedure. — Cut a styrene-butadicne wheel cylin- 
der rubber cup into eight sections of approximately equal 
mass and place one section in the bottom of each of three 

' test tubes 22 mm in diameter and 175 mm in length. Add 
10 ml of the prepared test mixture to each test tube. 
Place a metal strip assembly in each lube with the free 
ends of ihe strips resting on the rubber, the test mixture 
covering about one-half the length of the strips, and the 
end having the cotter pin projecting above the fluid. 
Stopper the tubes with corks and store Ibem upright for 

1 70±2 h at 23=h5 °C. Loosen the stoppers, place the lubes 
for 168=t2 h in an oven maintained at 70 ±2 °C and then 
remove and disassemble the metal strips. 

4.11.4 Examination and calculation. — Examine the 
strips for gum deposits. Wipe the strips with a cloth 
soaked in 95 per cent cthanol and examine for pitting, 
etching or roughening of their surfaces. Place the strips 
for at least 1 h in a. desiccator maintained at 23±5 °C, 
then determine the mass of each strip to the nearest 
0,1 mg, and determine the loss caused by oxidation by 
dividing the difference in mass of each mclal strip by 
the total exposed surface area of each metal strip expressed 
in square centimetres. Record, to the nearest 0,05 mg 
per cm 2 . Ihe average of the results for the three strips 
of each type of metal "separately. 

4. 12 EFFECT ON RUBBER. 

4.12.1 Rubber cups. — Four styrene-butadiene wheel 
cylinder rubber cups corresponding in quality to the 
reference standards of the South African Bureau of 
Standards. Measure the base diameter and hardness of 
each cup as described in 4.6.2 fa) and 4.6.2 (b) respectively. 

Do not use any cup for which the two base diameter 
measurements differ by more than 0,08 mm. 

4.12.2 Procedure. 

(a) At 70 °C. — Place two rubber cups in a straight- 
sided cylindrical glass jar having a capacity of about 
250 ml and inside dimensions of approximately 125 mm 
in height and 50 mm in diameter. Add 75 ml of fluid to 
the jar. Close Ihe jar tightly with a tinned steel lid. Heal 
the jar for 120±;2 h at 70±2 °C. Allow the jar to cool 
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fles 60—90 minute lank by 23±5 °C afkoel. Haal die 
doppe uit die fles, was die doppe onmiddellik met 95 
persent etanol en laat huile in die lug droog word. Onder- 
soek die doppe vir disintcgrasie, wat blyk uit klewerigheid, 
blaasvorming of oppervlakdegradering. Meet die basis- 
diameter en hardheid van elke clop onderskeidelik volgens 
4.6.2 (a) en 4.6.2 (b) binne 15 minute nudat die doppe uit 
die vloeistof gehaal is. 

(b) By 120 °C. — Plans die ander twee rubberdopp; in 'n 
250-ml-glasfIes wat van 'n deksel voorsien is (kyk (a) 
hierbo). Gooi 75 ml vloeistof in die fles en vcrhit 70±2 
uur lank by 1 20 ±2 °C. Laat die fies 60—90 minute lank 
by 23±5 C C afkoel. Haal die doppe uit die fles, was die 
doppe onmiddellik met 95 persent etanol en laat huile 
in die lug droog word. Ondersoek die doppe vir 
disintegrasie, wat blyk uit klewerigheid, blaasvorming of 
oppervlakdegradering. Meet die basisdia meter en hard- 
4.6.2 (b) binne 15 minufc nadat die doppe uit die vloei- 
stof gehaal is. 

4 13 WERKVERRIGTING IN NAGEBOOTSTE 
DIENS. 

4.13.1 Tovtsapparaat en materiaal. — 'n Slagloetsappa- 
raat (kyk Fig. 5) wat in ontwerp en onderdeelkwaliteit oor- 
eenstem met die verwysingstandaard van die Suid- 
Afrikaanse Buro vir Standaarde, en wat uit die volgcnde 
bestaan: 

(a) Hoofsilindersamestel. — 'n Nuwe hidrouliese rem- 
stelsilinder met 'n binnediameier van ongeveer 28 mm en 
'n gictystcromhulsel en wat van 'n onbedekte siaalstaan- 
pyp voorsien is. Die suiers moet van halfharde koperbasis- 
legering wees. 

(b) Remsumestelle. — Vier nuwe hidrouliese remwiel- 
silindcrsamesteNc van die reguilboortipc in gietyster- 
omhulsels met diameters van ongeveer 28 mm en suiers 
wat van nie-geanodiseerdc aluminiundegering gemaak is. 
Elke samestel moet 'n vorentoeremskoen met voering, 
'n truremskocn met voering, 'n voortrommelsamestel en 
die nodige samestclonderdele he. 

(c) Remdrukwerkmeganisme. — 'n Werkmeganisme om 
krag sonder sydruk op die stootstang van die hoofsilinder 
aan te wend. 

Die hocveelheid krag wat deur die werkmeganisme aan- 
gewend word, moet vcrstclbaar wees en moet genoeg druk 
op die hoofsilinder kan aanwend om 'n krag van minstens 
6 900 kPa in die nage'oootste remstelsel te veroorsaak. 
n Hidrouliese meter of drukregistreerder met 'n bestek 
van minstens — 6 900 kPa moet in die slelscl ge'installeer 
wees en moet van 'n afsluitklep en *n bloeiklep voorsien 
wees om lug uit die vcrbindingspype te vervvyder. 

Die werkmeganisme moet veranderbare slagtempo's van 
ongeveer 1 000 slae per uur toelaat. *n Meganiese of 
elektriese teltoestel moet gebruik word om die totale getal 
slae aan te teken. 

(d) Verhitte lugkabinel. — "n Gelsoleerdo kabinet of oond 
wat groot genoeg is om die vier gemonteerde wielsilinder- 
samestelle, die hoofsilinder en die nodige verbindings te 
bevat en wat 'n termostaatbehcerde verwarmingstelsel het 
waarmee die temperatuur op 120±5 °C gehou kan word. 
Verwarmers moet afgeskerm wees om direkte straling na 
die wiel- en hoofsilinder te voorkom. 

4.13.2 Voorhereiding van toetsapparaat. 

(a) WielsUindersamcstelle. — Haal die siiinders uitmekaar 
en gooi die rubberdoppe weg. Maak alle melaaldele met 
l >5 persent etanol skoon en maak dit met skoon saam- 
geperste lug droog. Ondersoek die werkoppervlakke van 
alle metaaldele vir stukkendskuring, skaafplekke, uit- 
vreting of grofheid van die silindcrwand en vervang alle 
gebrekkige dele. Verwyder vlekke op silinderwande met 
'n growwe skuurdoek en 95 persent etanol. Indien huile 
vlekke nie verwyder kan word nie, vervang die silinder. 



at 23±5 °C for 60-90 min. Remove the cups from the 
jars, wash the cups immediately with 95 per cent ethanol, 
and air-dry them. Examine the cups for disintegration as 
evidenced by stickiness, blistering, or sloughing. Within 
15 min after removal from the fluid measure the base 
diameter and hardness of each cup as described in 4.6.2 (a) 
and 4.6.2 (b) respectively. 

(b) At 120 °C— Place the other two rubber cups in a 
250 ml glass jar with lid [see (a) above]. Add 75 ml of 
fluid to the jar and heat for 70±2 h at 120:fc2 °C. Allow 
the jar to cool at 23±5 °C for 60-90 min. Remove the 
cups from the jars, immediately wash the cups with 95 
per cent ethanol, and air-dry them. Examine the cups for 
disintegration as evidenced by stickiness, blistering, or 
sloughing. Within 15 min after removal from the fluid 
measure the base diameter and hardness of each cup 
as described in 4.6.2 (a) and 4.6.2 (b) respectively. 

4.13 SIMULATED SERVICE PERFORMANCE. 

4.13.1 Test apparatus and materials.— A stroking test 
apparatus (see Fig. 5) corresponding in design and com- 
ponent quality to the reference standard of the South 
African Bureau of Standards and consisting of the 
following: 

(a) Master cylinder assembly. — A new hydraulic brake 
system cylinder that has an inside diameter of approxi- 
mately 28 mm, a cast iron housing and is filled with an 
uncoated steel stand pipe. The piston shall be of half 
hard copper base alloy. 

(b) Brake assemblies. — Four new straight bore 
hydraulic brake wheel cylinder assemblies in cast iron 
housings that have diameters of approximately 28 mm 
and pistons made from unanodized aluminium alloy. Each 
assembly shall have a forward brake shoe with lining, a 
reverse brake shoe with lining, a front brake drum 
assembly, and the necessary assembly components. 

(c) Braking pressure actuating mechanism. — An 
actuating mechanism for applying a force, free from side- 
thrust, to the master cylinder push rod. 

The amount of force applied by the actuating 
mechanism shall be adjustable and capable of applying 
sufficient thrust to the master cylinder to create a 
pressure of at least 6 900 kPa in the simulated brake 
system. A hydraulic gauge or pressure recorder that has 
a range of at least 0-6 900 kPa shall be installed in the 
system and shall be provided with a shut-off valve and 
with a bleeding valve for removing air from the connect- 
ing tubing. The actuating mechanism shall permit 
adjustable "stroking rates of approximately 1000 strokes 
per hour. A mechanical or electrical counter shall be used 
to record the total number of strokes. 

(d) Heated air cabinet.— An insulated cabinet or oven 
that has sufficient capacity to house the four mounted 
wheel cylinder assemblies, master cylinder, and necessary 
connections and having a thermostatically controlled 
heating system to maintain a temperature of 120:±5 °C. 
Heaters shall be shielded to prevent direct radiation to 
wheel and master cylinders. 

4.13.2 Preparation of test apparatus. 

(a) Wheel cylinder assemblies. — Disassemble the cylin- 
ders and discard the rubber cups. Clean all metal parts 
with 95 per cent ethanol and dry with clean compressed 
air. Inspect the working surfaces of all metal parts for 
scoring, galling, pitting, and cylinder bore roughness, and 
replace all defective parts. Remove any stains on cylinder 
walls with coarse abrasive cloth and 95 per cent ethanol. 
If stains cannot be removed, replace the cylinder. 
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Meet die binnediamcter van clke silinder by vier posisies 
ongevcer 19 mm van clke cnl van die silinderwand af 
dcur die afmctings in lyn met die hidroulicsc inlaalopening 
en loodrcg op hicrdic harllyn tc necm. Vcrvang die silinder 
indien enigcen van hierdic vier aflesings ondcrskcidelik 
die maksiinum of minimum grense van 28,66 of 28.60 mm 
oorskry. Meet die builcdianicter van clke suier by twee 
posisies wat ongevcer 90 grade uit mckaar is. Vcrvang 'n 
suicr indien een van die twee aflesings onderskeidelik die 
maksimum of minimum grense van 28,55 of 28,52 mm 
oorskry. Sock die dele nil nm le versekcr dat die vry ruimtc 
tussen clke silinder en passilindcr binnc 0,08—0,13 mm is. 

Gebruik nuwe doppe van stircenbutadieenrubber wat in 
kwalitcit oorcenstcm met die vcrwysingslandaard van die 
Suid-Afrikaansc Buro vir Slandaardc. 

Maak sckcr dat allc doppc pluisloos en sender vuiligheid 
is en moenic 'n dop gebruik wat gebreke soos snye, vorm- 
defektc of blasics hct nic. Meet die lip- en basisdiameters 
van allc toctsdoppc tot die naastc 0,02 mm kings die hart- 
lyn van die letters op die dop en loodrcg op hicrdic harllyn. 
Bepaal die basisdiamctcrafmetings binnc 0,4 mm van die 
onderstc rand en parallel met die basis van die dop. 
Moenic *n dop gebruik vvaarvan die lyn- of basisdiameters 
met nicer as 0,08 mm verskil nic. Bereken die gemiddclde 
van die lip- en basisdiameters van elkc dop. Bepaal die 
hardheid van al die doppe volgens die pros:dure in 4.6.2 
(b). Maak die rubberdelc met 95 pcrsent ctanol en 'n 
pluislosc dock skoon. Droog met skoon saamgcperslc lug. 
Doop die rubber- en melaaldele van die wielsiiindcrs, 
maar nic die omhulscls en rubbcrslofskerm nic, in die 
vlocislof wat getoels moct word en inslallccr hullc in 
die silinders. Wcrk die silinders met die hand om sckcr 
te maak dat hulle maklik werk. Inslallccr die silinders in 
die nagcboolstc rcmstelsel. 

(b) IIoofsilindersamestel.—Haal die hoofsilinder uil- 
mckaar en gooi al die rubbcrondcrdcle wcg. Maak al die 
melaaldele skoon en meet hullc volgens 4.13.2 (a). Gebruik 
nuwe doppc van slirecnbutadiccr.rubber wat in kwalitcit 
ooreenstem met die verwysingslandaard van die Suid- 
Afrikaanse Buro vir Standaarde en wat volgens 4.13.2 (a) 
ondcrsock en skoongemaak en volgens 4.6.2 (a) gemeet is. 
Voordat die lip- en basisdiameters van die sckonderc dop 
bepaal word, doop die dop in die toetsvloeistof, montecr 
dit in die suier en hou die samestel minstens 12 uur lank 
in die vcrtikale posisic by 23±:5 °C. Ondersoek die ontlas- 
en toevocrpoorte van die hoofsilinder en vcrvang die 
silinder indien hierdie poortc brame of draadrande hct. 
Meet die binnediameter van die silinder by twee posisies: 
ongevcer halfpad tussen die onllas- en toevocrpoorte en 
ongevcer 19 mm andcrkant die onllaspoort in die rigting 
van die bodem of uitlaatcnt van die silinder en necm 
afmclings by elkc posisic op die vertikalc en horisonlalc 
harllyn van die silinder. Vcrvang die silinder indien 'n 
aflesing ondcrskcidelik die maksiinum of minimum grense 
van 28,65 of 28,57 mm oorskry. 

Meet clke builediameler van die hoofsilindersuier by 
twee puntc wat ongevcer 90 grade uit mekaar is. Vcrvang 
die suicr indien ccn van hicrdic vier silinders ondcrskcide- 
lik die maksimum of minimum grense van 28,55 of 
28,52 mm oorskry. 

Doop die rubber- en melaaldele van die hoofsilinder, 
maar nie die omhulsel en stoolstang-stofskcrmsamcstclle 
nic. in die vlocistof wat gctocts moel word en inslallccr 
hullc in die silinder. Werk die hoofsilinder met die hand 
om sckcr tc maak dat dit maklik werk. Installed - die 
hoofsilinder in die nagebootse rcmstelsel. 

tc) Moulding en stel van toelsapparaat. — Stel die vry 
ruimtc van die remskocntoon op 1,0±0,1 mm nadat die 
wielsilindcrsamcslellc en hoofsilinder geinstallcer is. Vul 
die slelscl met die toetsvloeistof en bloci al die wiel- 
silindcrs en die drukmetcr om vasgekecrde lug uit die 
stelsel te vcrwydcr. 



Measure the internal diameter of each cylinder at four 
positions approximately 19 mm from each end of the 
cylinder bore by taking the measurements in line with 
the hydraulic inlet opening and at right angles to this 
centre line. Replace the cylinder if any of these four 
readings exceed maximum or minimum limits of 28,66 
or 28,60 mm respectively. Measure the outside diameter 
of each piston at two positions approximately 90 degrees 
apart. 

Replace any piston if either reading exceeds maximum 
or minimum limits of 23,55 or 28,52 nun respectively. 
Select the parts to insure that the clearance between each 
piston and mating cylinder is within 0,08-0,13 mm. Use 
the new slyrenc-butadicne rubber cups corresponding in 
quality to the reference standards of the South African 
Bureau uf Standards. Ensure that all cups are free from 
lint and dirt and do nol use any cup which has defects 
such as cuts, moulding flaws, or blisters. Measure to 
the nearest 0,02 mm the lip and base diameter of all 
test cups along the centre line of I he lettering on the cup 
and at right angles to this centre line. Determine the base 
diameter measurements at least 0,4 mm above the bottom 
edge and parallel to the base of the cup. Do not use any 
cup of which the lip or base diameters differ by more 
than 0.08 mm. Average the lip and base diameters of each 
cup. Determine the hardness of all cups by the procedure 
specified in 4.6.2 (b). Clean the rubber parts with 
95 per cent ethanol and lint-free cloth. Dry with com- 
pressed air. With the exception of housings and rubber 
boots dip the rubber and metal parts of the wheel cylinders 
in the fluid to be tested and install them in the cylinders. 
Operate the cylinders manually to ensure that they operate 
easily. Install the cylinders in the simulated brake system. 

(b) Master cylinder assembly. — Disassemble the master 
cylinder and discard all rubber components. Clean and 
measure all metal components as described in 4.13.2 (a). 
Use new styrene-butadicne rubber cups corresponding in 
quality to the reference standard of the South African 
Bureau of Standards which have been inspected and 
cleaned as described in 4.13.2 (a) and measured as 
described in 4.6.2 (a). Prior to determining the lip and 
base diameters of the secondary cup, clip the cup in the 
test fluid, assemble on the piston, and maintain die 
assembly at 23=1:5 °C for at least 12 ii in a vertical 
position. Inspect the relief and supply ports of the master 
cylinder and replace the cylinder if these ports have burrs 
or wire edges. Measure Ihc internal diameter of the 
cylinder at two positions: approximately midway between 
the relief and supply ports and approximately 19 mm 
beyond the relief port towards the bottom or discharge 
end of the bore, taking measurements at each position 
On the vertical and horizontal centre lines of the bore. 
Replace the cylinder if any reading exceeds maximum 
or minimum limits of 28,65 or 28,57 mm respectively. 
Measure each of the outside diameters of the master 
cylinder piston at two points approximately 90 degrees 
apart. Replace the piston if any of these four readings 
exceed maximum or minimum limits of 28,55 or 28,52 mm 
respectively. 

■ Except for the housing and push rod-boot assembly, dip 
the rubber and metal parts of the master cylinder in the 
fluid to be tested and install them in the cylinder. Operate 
die master cylinder manually to ensure that it operates 
easily. Install the master cylinder in the simulated brake 
system. 

(c) Assembly and adjustment oj test apparatus. — With 
the wheel cylinder assemblies and master cylinder installed, 
adjust the brake shoe toe clearance to 1,0+0,1 mm. 
Fill the system with the test fluid and bleed all wheel 
cylinders and the pressure gauge to remove entrapped 
air from the system. 
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Werk die aandrywer met die hand om 'n hocir druk 
as die vereiste werkdruk aan te wend en ondersoek die 
stelsel vir lekplekkc. Stel die aandrywer om 'n druk van 
6 900±300 kl>a te verkry. 

Stel die aandrywer op 'n egalige druk.slagpatroon en 'n 
slagtcmpo van 1 000±100 slae per mir. Token die vloei- 
stofstand in die staanpyp van die hoof.silindcr aan. 

4.1 3.3 Tact s p r a s e d u r c. — Laat die stelsel vir 
16 000±1000 slae by 23-!: 5 °C werk. I lerstel lekplekke, 
stel weer die remskoenvryruimte en gooi vloeistof in die 
staanpyp van die hoofsilinder om die stand wat oor- 
spronklik aangelcken is, te verkry. 

Sit die werkmeganisme weer aan en verhoog die tempc- 
ratuur van die kahinet binne 6±2 uur tot 120±5 °C. 
Maak seker dat die wiclsilinders behoorlik funksioneer en 
teken tydens die toets met tussenpose van 24 000 slae 
die hoeveelheid vloeistof aan wat nod in; is om 'n verlies 
aan te vnl. Be'eindig die toets aan die dude van altesaam 
85 000 aangetekende slae, d.w.s. met inbegrip van die 
getal slae aangeteken tydens werking by 23 ±5 °C en die 
getal slae aangeteken gcdurende die tydperk wat vereis 
word om die stelsel tot die werklemperatuur van 
120±5 °C te bring. Laat die intrusting tot kamcrtempera- 
tmir afkoel. Ondersoek die wielsilinders vir lekkasic. Laat 
die samestel nog 100 slae werk, ondersoek die wiel- 
silinders vir lekkasic en teken die volume vloeistof aan 
wat verlore gegaan het. 

Verwerp die rcsultate van 'n toets waarin meganiese 
onklaarraking voorkom wat die cvaluasic van die toets- 
vloeistof kan bei'nvloed en herhaal die toets. 

4.13.4 Uilmekaarhaal van apparaat en ondersoek van 
werkdele. — Verwyder die hoof- en wielsilinders uit die 
stelsel binne 16 uur na voltooiing van die toets en hot! 
die vloeistof in die silinders deur die dele onmiddellik 
met sluitdoppe of -proppe toe te maak. Haal die silinders 
uitmekaar en vang die vloeistof in 'n glasfles op. Maak 
die rubberdoppe in 95 persent etanol skoon en maak hulle 
met saamgeperste lug droog. Ondersoek die doppe vir 
klewerigheid, wegskuring, blaasvorming, barsvorming, af- 
splintering en vormverandering. Meet die lip- en basis- 
diameters van elke silinderdop volgens 4.13.2 (a) en 
4.13.2 (h) binne een mir na uilmekaarhaal, met die verskil 
dat die lip- of basisdiameters met meer as 0.08 mm kan 
verskil. Bepaal die hardheid van elke dop volgens die 
prosudure in 4.6.2 (b). 

4.13.5 Aantekening en berekening van toetsresnltalc. — 
Teken enige slik- of jelvorming aan wat na die toets in die 
vloeistof aanwesig is. Skud die vloeistof in die glasfles 
binne 'n uur nadat die silinders afgeiap is om enige 
afsaksel wat teenwoordig is in suspensie te plaas en een- 
vormig te versprei en gooi 'n 100-ml-dccl volume van 
hierdie monster in 'n keelvormige senlrifugccrbuis [kyk 
4.6.4.1 (b)] en bepaal die pcrsentasie ai'saksel per volume 
volgens 4.6.4. Laat die bin's en vloeistof 24 uur lank staan, 
sentrifugeer weer en teken enige bvkomende afsaksel wat 
gevind word, aan. Ondersoek die silinderdele en teken 
enige vergoniming of uitvrcting op suiers en silinderwande 
aan. Vryf enige neerslag wat aan die silinderwande vassit 
met 'n doek wat met 95 persent etanol natgemaak is om 
die grofheid en vcrwydcrbaarheid daarvan te bepaal. 

Maak die silinderdele in 95 persent etanol skoon en 
maak met saamgeperste lug droog. Meet die diameters 
van die suiers en silinders volgens 4.13.2 (a) en 4.13.2 (b) 
en teken dit aan. Bercken die lipdiameterinterferensiesct 
aan die hand van die volgende formule: 



D,— D, 

Lipdiametcrinterfercnsieset, "/„ — — 

!>,— D 3 

waar D,. = oorspronklike lipdiameter; 
D. — finale lipdiameter; 
D 3 = oorspronkJike silinderboring. 
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Operate the actuator manually to apply a pressure of 
more than the required operating pressure, and inspect 
the system for leaks. Adjust the actuator to obtain a 
pressure of 6 900 .±.300 kPa. 

Adjust to a smooth pressure-stroke pattern and a 
stroking rate of 1 000±100 strokes per hour. Record the 
fluid level in the master cylinder stand pipe. 

4.13.3 Text pr . cediire.- Operate the system for 16 000 
±1000 cycles at 23 ±5 °C. Repair any leaks, re-adjust 
the brake shoe clcuanccs, and add fluid to the master 
cylinder stand pipe to bring to the level originally 
recorded. Restart the actuating mechanism and within 
6±2 h raise the temperature of the cabinet to 120±5 °C. 
Ensure that the wheel cylinders are functioning properly 
and record at intervals of 24 000 strokes during test the 
amount of fluid required to replenish any loss. Stop the 
test at the end of 85 000 total recorded strokes, i.e. 
including the number of strokes during operation at 23± 
5 °C and the number of strokes during the period required 
to bring the system to the operating temperature of 120± 
5 °C. Allow the equipment to cool to room temperature. 
Examine the wheel cylinders for leakage. Operate the 
assembly for an additional 100 strokes, examine the wheel 
cylinders for leakage, and record the volume cf any fluid 
lost. 

Discard the results of any test in which mechanical 
failure occurs which may affect the evaluation of the test 
fluid, and repeat the test. 

4.13.4 Dismantling of apparatus and inspection of 
"operating parts. — YVillvn 16 h after completion of the 
test, remove the master and wheel cylinders from the 
system and retain the fluid in the cylinders by immediately 
capping cr plugging the parts. Disassemble the cylinders 
and collect the fluid in a glass jar. Clean the rubber cups 
in 95 per cent ethanol and dry them with compressed air. 

Inspect the cups for stickiness, scuffing, blistering, 
cracking, chipping, and change in shape. Within an hour 
after disassembly measure the lip and base diameters of 
each cylinder cup as described in 4.13.2 (a) and 4.13.2 (b), 
with the exception that the lip or base diameters may differ 
by more than 0,08 mm. Determine the hardness of each 
cup by the procedure specified in 4.6.2 (b). 

4.13.5 Recording and calculation of test results.— Record 
any sludge, or jelling, present in ih: fluid after the test. 
Within an h~ur after draining the cylinders, agitate the 
fluid in the glass jar to suspend and uniformly disperse 
any sediment present and transfer a 100 ml aliquot of 
this sample to a cone-shaped centrifuge tube [see 4.6.4.1 
(b)] and determine the percentage by volume of sediment 
as described in 4.6.4. Allow the tube and fluid to stand 
for 24 h, recenlrifugc and record any additional sediment 
recovered. 

Inspect the cylinder parts and record any gumming or 
any pitting en pistons and cylinder walls. Rub any deposits 
adhering to the cylinder walls with a cloth wetted with 
95 per cent ethanol to determine its abrasiveness and 
removability. Cler,n the cylinder parts in 95 per cent 
ethanol and dry with compressed air. 

Measure and record the diameters of the pistons and 
cylinders as described in 4.13.2 (a) and 4.13.2 (b). Calculate 
the lip diameter interference set from the following 
formula: 



D.-D, 



Lip diameter interference set, % = 

D,— D 3 
where D, -■= original lip diameter; 

D. = final lip diameter; 

3 = original cylinder bore diameter. 



x 100 
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Water outlet 
Wateruitlaat 



Dimensions in millimetres 
Afmetings in millimeter 




Thermometer 
Termometer 



Boi ling stones 
Kooksteentjies 
sbestos centered wire gauze 
Gaasdraad met asbes in die middel 



to 



Fig. 1 — Boiling Point Test Apparatus 
Kookpunttoetsapparaat 

19 Joint 
26 Lasstuk 



Dimensions in millimetres 
Afmetings in millimeter 




Fire polished 
Vuurgepoleer 



Bead ^. qq Approx. 
Kraal ' Ongeveer 



Q n Binne - 
8-9 I/D 



4 599/1- 183/1 



A 



Fig. 2 -Short- Neck Flask, 100-ml 
Kortnekfles, 100 ml 
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36, 00 - 37, 75mm B y ITE _ 




Side of taper must be straight 
Kant van taps moet reguit wees 



Line of inside bottom 
Lyn van binnebodem 



Inside taper shape 
Binnetapsvorm 



Fig. 4 — Cone -Shaped Centrifuge Tube 
Keelvormige Sentrifugeerbuis 



1,6mm Clearance In off position 
1,6-mrn-vryruimte in af- stand 

Pressure recorders 
Drukreglstre*rd«rs 

6900 kPa 



24 Hour cycle 

24-uur-siklus 
4, SmmDouble wo!! steel 
tubing and tube connector! 
4,8mm-dubbelwandstaalbulse en buisverbinders 




1 minute cycle 
1-minuut-siklus 




"^ 



tandpipe brazed in drilled out 
filler cap/Staanpyp in uitgeboorde 
vuldop gesweissoldeer 




v/ent/Oi 

master cylinder 
Hoofs i 1 1 rider 



ntlugter _3?«^ (' « 



6,4mm double wall steel tubln 

and tube connectors * 

6,4 mm-dubbelwondstaalbuise en buis- 




, 8, 0mm Air service 

from surge tcnk 

8, 0mm Lugdlens van 
stutenk 



-Air Intake throttle 
valve 

Luglnloatver- 
snelklep 



cz^ypzS 




ush rod from actuator 
to master cylinder 

5tootstang van aandrywer na hoofsi Under 





L 

' "ii-is'ulated test chamber 
Seisoleerde toetskamer 

Truck air brake chamber — 
used as actuator - Optional 
Vragmotorlugremkamer wat 
as aandrywer gebruik word 
Opsloneel 

Air release throttle valve— 
Lugontlasversnelklep 
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Shoe and drum clearance 1,0 mm 
Skoen- en trommel vryrulmte 1,0mm 



* To be reploced after each test 

* Moet vervang word na elke toets 



i ig. 5- Stroking Test Apparatus 
S logto«tsapparaat 
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